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Señores miembros del jurado, en cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de 
la Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación del 
mantenimiento autónomo para mejorar la productividad, en el taller XXI, de la empresa 
TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE Lima, 2018”, cuyo objetivo fue mejorar la 
productividad en el taller XXI de la empresa TERMO SISTEMAS SAC. y que somete a 
vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para 
obtener el título profesional de Ingeniera Industrial. La investigación consta de seis 
capítulos. En el primer capítulo se explica la realidad problemática, trabajos previos, 
teorías relacionadas al tema, formulación del problema, justificación del estudio, 
hipótesis y objetivos de la investigación. En el segundo capítulo se muestra el diseño de 
investigación, variables, operacionalización, población y muestra, técnicas e 
instrumentos de recolección de datos, validez, confiabilidad, métodos de análisis de 
datos y aspectos éticos. En el tercer capítulo se detalla la situación actual y propuesta de 
la empresa. En el cuarto capítulo se explica la discusión de los resultados de la presente 
investigación. En el quinto capítulo se presentan las conclusiones de la investigación. 


















La presente investigación titulada “Aplicación del mantenimiento autónomo para 
mejorar la productividad, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, 
distrito ATE Lima, 2018” cuyo objetivo fue mejorar la productividad en el taller XXI de 
la empresa TERMO SISTEMAS SAC, tuvo como objetivo principal determinar  en qué 
medida la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la productividad en el taller 
XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. El tipo de 
metodología utilizada en la presente tesis fue de tipo de investigación aplicada, con 
diseño Cuasi – Experimental. La población y la muestra que fue de 12 semanas en el 
Pre Test y de 12 semanas en el Post Test. En esta investigación la técnica que se aplicó 
fue principalmente la observación, el instrumento fue una ficha de registro de datos. Los 
instrumentos se validaron  de tres criterios de expertos docentes de la universidad, los 
cuales fueron de 1 doctor y 2 magister. El análisis de datos, se realizó utilizando el 
Excel 2013, y el programa estadístico de SPSS 22. Para realizar el análisis de la 
estadística descriptiva e inferencial para la validación de las hipótesis se utilizó la 
prueba de T-STUDENT, porque el resultado de la significancia dio valores mayores a 
0,05, rechazándose de esa manera la hipótesis nula y aceptando la alterna, dando 
resultado que la aplicación del mantenimiento autónomo mejoro la productividad, en el 
taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE Lima, 2018 logrando 
mejorar la productividad de 71.96% (antes de la implementación) a 89.66, (después de 
la implementación) haciendo una mejora total de 17.70% durante el periodo analizado 
de 3 meses, por lo que se pudo demostrar que hubo una mejora. 
 











The present investigation titled "Application of the autonomous maintenance to improve 
the productivity, in the workshop XXI, of the company TERMO SISTEMAS SAC, 
district ATE Lima, 2018" whose objective was to improve the productivity in the 
workshop XXI of the company TERMO SISTEMAS SAC, had as main objective to 
determine to what extent the application of autonomous maintenance improves 
productivity in the workshop XXI of the company Termo Sistemas SAC, district Ate - 
Lima 2018. The type of methodology used in the present thesis was of type of applied 
research, with design Quasi - Experimental. The population and the sample that was 12 
weeks in the Pre Test and 12 weeks in the Post Test. In this investigation the technique 
that was applied was mainly the observation, the instrument was a record of data. The 
instruments were validated from three criteria of university teaching experts, which 
were 1 doctor and 2 magister. The data analysis was performed using the Excel 2013, 
and the statistical program of SPSS 22. To perform the analysis of the descriptive and 
inferential statistics for the validation of the hypotheses, the T-STUDENT test was 
used, because the result of the significance gave values greater than 0.05, thus rejecting 
the null hypothesis and accepting the alternative, giving result that the application of 
autonomous maintenance improved productivity, in the workshop XXI, of the company 
TERMO SISTEMAS SAC, district ATE Lima, 2018 achieving productivity 
improvement of 71.96% (before implementation) to 89.66, (after implementation) 
making a total improvement of 17.70% during the analyzed period of 3 months, so it 
could be demonstrated that there was an improvement. 
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1.1 Realidad problemática 
 
El mantenimiento al igual que otras ciencias de la ingeniería, ha evolucionado a gran 
escala con el paso del tiempo, este cambio ha traído nuevas técnicas que se han 
adaptado al ritmo de vida de las empresas de clase mundial. 
El TPM introducido por los japoneses que lo desarrollaron después de la segunda guerra 
mundial, llegando a la conclusión que la calidad de su producto debería mejorar, es por 
eso por lo que adoptaron las técnicas de gestión y fabricación de Estados Unidos y lo 
adaptaron a sus propias circunstancias. 
La evolución del mantenimiento se da con la misma rapidez con la que lo hacen las 
empresas y sus cambios se reflejan en sus objetivos, modelos organizativos, tecnologías 
aplicadas y empleo de Tecnologías de la Información, antes de otras consideraciones es 
necesario distinguir entre las necesidades existentes en el campo industrial y las 
provenientes del ámbito de Activos inmobiliarios e infraestructuras de una parte y el de 
las Compras de Servicios de Mantenimiento por otra. Hablar hoy de gestión del 
mantenimiento debe hacerse de forma diferenciada para aportar enfoques innovadores, 
cuando menos, a estos tres grandes grupos de organizaciones y, por lo tanto, significa 
que el software de gestión debe ser diferente para cada uno de ellos. 
Dada la competencia de mercados; en la búsqueda del incremento de consumidores, se 
recurre a tecnología de punta para dar celeridad a los procesos y que estos generen la 
productividad ideal, accediendo así a múltiples herramientas que nos permite 
aprovechar de una manera eficiente nuestros recursos, tomar decisiones asertivas 
aportando al logro de las metas trazadas, además las operaciones en una organización 
son las funciones que tienen una relación con las áreas que brindan un servicio y que 
tienen como objetivo ser más útiles y ofrecer una calidad de asistencia a los 
compradores por tal razón existe una alta competitividad entre empresas cuyo propósito 
es permanecer y posicionarse en el mercado, bajar sus costos operativos y mejorar la 
calidad de servicio, y es ahí donde aparece la herramienta TPM (Mantenimiento 
Productivo Total), la que elimina pérdidas de producción, la reducción de los costos 






Figura 1 Ranking de competitividad por países 
Fuente: IMD (World Competitive Yearbook) 
 
En el ámbito internacional, según Fonseca, Holanda, Cabral y Reyes (2013), mencionan 
que el mantenimiento autónomo procura reducir costos asociados al mantenimiento, en 
particular horas/hombre, y costos de reparación. Por ejemplo, en el sector eléctrico 
mundial ha venido afrontando una serie de reformas estructurales muy importantes 
desde hace más de 20 años. En términos generales, tales reformas tienen como objetivo 
fundamental el incremento en la eficiencia de la producción de energía aumentando la 
calidad en el servicio a precios cada vez más competitivos.  
Es por ello, que el mantenimiento autónomo permitirá reducir los costos operativos 
relacionados en la reparación de una máquina; tales como costos de intervención y 




Por otra parte, en el ámbito nacional, según Vergiú (2013) infiere que muchas veces el 
costo es determinado en base estimaciones, lo que ha ocasionado en reiteradas 
oportunidades la cancelación del servicio, o de darse este, la generación de pérdidas, las 
cuales recién son evidenciadas al término del periodo, es decir, cuando el contrato de 
servicio se ha firmado y las condiciones económicas y operativas no se pueden cambiar, 
originando en muchas oportunidades la renegociación del contrato o dejar de realizar 
ciertas actividades de acuerdo a la frecuencia. 
El precio de un servicio se relaciona con la precisión de costos de insumos utilizados y 
el personal involucrado; si estos no son precisados de forma correcta pueden generar un 
elevado costo por el servicio; o en el peor de los casos perdidas.  
Asimismo, en el caso de la empresa Termo Sistemas SAC, empresa líder en sistemas de 
aire acondicionado, ventilación, refrigeración industrial, desarrollo de proyectos de 
refrigeración y aire acondicionado, mantenimiento y reparaciones. Presente problemas 
sobre los costos generados en el servicio de mantenimiento de equipos y maquinas; ya 
que sus clientes requieren una reparación rápida y eficiente; pues la productividad de su 
organización se ve afectada. En muchos casos, los requerimientos de reparaciones 
presentaban soluciones básicas que los mismos operarios o responsables de maquina 
pudrieron dar solución, en vez de solicitar a un técnico especializado de la empresa 
Termo Sistemas SAC; en otros casos las maquinas presentaron fallas por la falta de un 
mantenimiento preventivo programado. De manera que, el propósito de este proyecto es 
darle una solución aplicando el mantenimiento autónomo para así disminuir los costos 
en averías y brindar una mejor asistencia a sus clientes.  
Hoy en día el mercado no solo exige calidad de sus productos, precios bajos o 
tecnología de punta, si no también calidad en el servicio es un requisito para el éxito, es 
por esta razón que la empresa Termo sistemas, apunta a la calidad de su servicio, y ser 






Figura 2. Reporte de averías al Departamento de Mantenimiento 
Fuente: Herrera y Duany (2016) 
 
En la figura N.2 se observa el proceso que se debe llevar a cabo para generar un reporte 
por averías; así como el área y responsables involucrados. Es el jefe de mantenimiento 
quien presenta la mayor responsabilidad; pues es consciente que las maquinas no 




















Figura 3.Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 1 Tabla de Pareto 
FACTORES DE INCIDENCIAS  INCIDENCIAS TOTAL 
% 
ACUMULADO 
Fallas en equipos  42 17.2% 17.2% 
Mala programación de mantenimiento de maquinas 37 15.2% 32.4% 
Mantenimientos no programados  34 13.9% 46.3% 
Procedimientos inadecuados de mantenimiento 31 12.7% 59.0% 
Baja calidad de repuestos  21 8.6% 67.6% 
Ruidos en equipos  17 7.0% 74.6% 
Negligencia de técnicos de mantenimiento 13 5.3% 79.9% 
Falta de supervisión  7 2.9% 82.8% 
Falta de capacitación  7 2.9% 85.7% 
Filtraciones de agua  6 2.5% 88.1% 
Fuga refrigerante 6 2.5% 90.6% 
Falta de planificación de pedidos 5 2.0% 92.6% 
Falta de interés de los trabajadores  5 2.0% 94.7% 
Mayor consumo de energía  4 1.6% 96.3% 
Demora de transporte  4 1.6% 98.0% 
Desorden en almacén  3 1.2% 99.2% 
Falta de espacio en almacén  2 0.8% 100.0% 
TOTAL 244     
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 4 Diagrama de Pareto 




En la figura N° 4 del diagrama de Pareto, herramienta que nos permite separar los 
problemas más relevantes de aquellos que no tienen mucha importancia; también 
conocido como el 80-20, se observa  que el 80% de las consecuencias de un fenómeno 
es causado por el 20 % de las causas, esto quiere decir que 79.9% de la productividad en 
la el taller XXI, de la empresa Termo Sistemas SAC  son generados por fallas en 
equipos, mala programación de mantenimiento, mantenimiento no programados, 
procedimientos inadecuados, baja calidad de repuestos y negligencia de técnicos. Estas 
causas identificadas son las que no ayudan a tener una óptima productividad, por lo 
mencionado se aplicó el mantenimiento autónomo con lo cual se solucionó los 
problemas y por lo tanto se mejora la eficiencia y eficacia logrando una óptima 
productividad 
1.2 Trabajos previos 
Antecedentes Internacionales. 
Cotallat (2018). “Desarrollo del plan de mantenimiento piloto TPM (Total Productive 
Maintenance) en el desbacterizador de cacao, Fábrica Nestlé Guayaquil.” Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial) Ecuador: Universidad de Guayaquil. El objetivo fue desarrollar 
el plan de mantenimiento piloto TPM en Desbacterizador de Cacao Fábrica Nestlé 
Guayaquil. La metodología de investigación se basó en la recolección de datos 
históricos. Se aplicó las técnicas de análisis como histogramas, paretos, gráficas 
Ishikawa para identificar las causas raíces de los problemas. Se concluyó que se 
evidencia las para imprevistas por fallas y averías en el Desbacterizador por el cual se 
desarrolla el plan de mantenimiento piloto TPM. Asimismo, se definen los 
procedimientos estandarizados de mantenimiento de partes críticas del proceso. El cual 
es extienden la vida natural de los componentes mediante la aplicación rutinaria de 
herramientas de confiabilidad y así optimizar el costo total de mantenimiento y seguir 
desarrollando y reteniendo la experticia técnica interna. Como aporte tenemos que se 
determinó que el 63% de las averías pertenecen al equipo Desbacterizador, se definieron 
procedimientos estandarizados de mantenimiento de partes críticas del proceso. Estas 
actividades darán lugar a una mayor flexibilidad para realizar el mantenimiento, y 




Sánchez (2015). “Propuesta de un diseño de un plan de mantenimiento preventivo total 
(TPM) en una línea procesadora de papel higiénico en Protisa Ecuador”. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial) Ecuador: Universidad de Guayaquil. El objetivo fue diseñar un 
Plan de Mantenimiento Preventivo Total en una línea procesadora de papel higiénico en 
Protisa Ecuador. La metodología fue de tipo descriptivo, matemático, estadístico e 
inductivo. La población estuvo conformada por la línea procesadora de papel higiénico 
en Protisa Ecuador. Se empleó como técnica el sistema de implementación del TPM. Se 
concluyó que especifica los factores que la empresa debe atacar para mejorar y mitigar 
las paradas no programadas o de manera focalizada planear el control y administración 
de las actividades que ocasionan las improductividad e ineficiencia del proceso: La 
organización mantiene una falencia en sus actividades operativas respecto a las paradas 
de la maquinaria ya que solo se efectúan al intervenir o corregir un fallo. No se cuenta 
con procedimientos que determinen el desarrollo de las actividades de mantenimiento 
en la línea procesadora de papel higiénico. Operadores de planta no poseen formación 
técnica y no hay un plan capacitación de conocimiento de operación de los equipos que 
utilizan. No existen registros de daños, no hay registros de soluciones realizadas en 
trabajos anteriores La empresa no cuenta con una cultura de prevención de averías o de 
incidentes que afecten la operatividad de las maquinarias. No hay registros de control de 
mantenimiento de los equipos y los periodos de frecuencia que estos son intervenidos. 
Como aporte tenemos que, las ventajas que se tienen con la implementación del TPM, 
la organización puede tomar decisiones oportunas ante cualquier dificultad presentada, 
juntamente con un personal capacitado y confiable, con maquinaria eficiente para las 
actividades y procesos a desarrollar.  
Rivera (2015). En su tesis “Modelo de toma de decisiones de mantenimiento para 
evaluar impactos en disponibilidad, mantenibilidad, confiabilidad y costos”, para optar 
por el título de Magister en Gestión y Dirección de Empresas por la Universidad de 
Chile. El objetivo general fue entregar los elementos de juicio técnico y económico para 
optimizar las decisiones de mantenimiento sobre los equipos móviles que administra la 
superintendencia de mantenimiento mina subterránea, gerencia minas, Codelco división 
andina. La metodología fue de tipo cuantitativa. Se concluyó que las nuevas prácticas 
tienen que ver con el cambio en los usos y costumbre de un gran grupo de personas, por 
lo que esto explica un poco la no adopción absoluta de la forma de trabajo propuesta. 




donde hubo que hacer un trabajo extenuante para recién lograr la calidad de un 78 [%], 
que parece no ser suficiente para elevar a técnicas estadísticas la data obtenida 
Zurita (2016). En su tesis “Diseño e implementación de un programa de mantenimiento 
a la flota de Tracto Camiones modelo Internacional 9200I asignados al área de logística 
en la planta de producción El Inca de la empresa Arca Continental S.A.”, para optar por 
el título de ingeniero automotriz por la Universidad Internacional de Ecuador. El 
objetivo general fue diseñar e implementar un programa de mantenimiento a la flota de 
Tracto Camiones modelo Internacional I9200 asignados al área de logística en la planta 
de producción El Inca de la empresa Arca Continental S.A. La metodología fue de tipo 
cuantitativa descriptiva. Se concluyó que el plan de mantenimiento propuesto 
contribuye a la simplificación del trabajo y a la disminución del proceso humano en un 
60% ya que desde el jefe de taller, el asistente y el chofer minimizaron el esfuerzo al 
momento de generar una orden de trabajo, de esta forma se logró descongestionar las 
actividades realizadas por el departamento de automotriz, la confiabilidad del sistema 
SAP es un factor primordial en este plan de mantenimiento ya que se está seguro de la 
información que este suministra, de la misma forma al momento de cargar 
documentación al sistema este va a tener siempre respaldos que no permitan que este se 
pierda. 
Aranguren (2015). En su tesis “Implantación exitosa de TPM en la industria 
colombiana”, para optar por el título Magíster en Ingeniería por la Universidad EAFIT. 
El objetivo general fue Validar la vigencia de TPM2 como filosofía de mejoramiento y 
su contribución en la competitividad de las empresas en un mercado global. La 
metodología fue de tipo descriptiva. Se concluyó que se determinaron un gran número 
de empresas de diferentes sectores económicos del suroccidente colombiano, han 
escogido a TPM como la estrategia a implementar después de la apertura económica, 
buscando su sostenibilidad y crecimiento (Marín García, y otros, 2013), y gracias a esto 
han logrado excelentes resultados, que les han permitido fortalecer su cultura 
operacional, incrementar la confiabilidad de sus equipos, aumentar el OTIF47, pasando 
en el 2012 del 70%, en 2013 del 85%, a un acumulado en Junio de 2014 del 86% 
(Castellanos, y otros, 2014), disminuir sus % de paros, MTTR y aumentar su MTBF, 
pasando de un % fallas de 3.4% en el 2003 a un % de fallas del 1% y un MTBF de 130 
horas 2009; para hoy en día tener un % de fallas del 0.73%, un MTBF de 160 horas y un 




seguridad, calidad y OEE (Guerrero, 2014), y permanecer como empresas líderes en el 
mercado. 
Antecedentes nacionales. 
Suarez, (2016). En su tesis “Propuesta de mejora de la gestión de mantenimiento según 
el enfoque de mantenimiento productivo total (TPM) para reducir los costos operativos 
de la empresa SERFRIMAN EIRL”, para optar por el título de Ingeniero Industrial por 
la Universidad Privada del Norte. El objetivo general fue Reducir los costos operativos 
de la empresa a través de una propuesta de implementación de Mantenimiento 
Productivo Total (TPM) en la empresa Serfriman EIR. La metodología fue de tipo 
experimental y aplicativo. Se concluyó que se ha logrado determinar que la presente 
propuesta es económicamente viable, esto gracias a los indicadores económicos con los 
que se trabajó. Se obtuvo que, para un horizonte de 24 meses, con un costo de 
oportunidad de capital de 3%, el VAN sería de S/.196320.39 el TIR sería 40.17 % y el 
Beneficio/Costo será 1.14. La reducción de los costos operativos que se lograría con la 
implementación de la presente propuesta sería de S/.5614.34 al mes. 
Sunción (2017). En su tesis “Aplicación del mantenimiento productivo total para 
incrementar la productividad en la línea de producción en la empresa MGO S.A.C”, 
para optar por el título de Ingeniero Industrial por la Universidad Cesar Vallejo. El 
objetivo general fue determinar como la aplicación del Mantenimiento productivo total 
incrementará Productividad en la empresa MGO S.A.C. La metodología fue de tipo 
explicativo. Se concluyó que luego de la implementación de la primera etapa del TPM 
se pudo observar que existe mayor disponibilidad de las maquinas en la línea de 
producción, esto debido a que la disponibilidad aumento de 0.817 a 0.966 según las 
pruebas estadísticas. Asimismo, La productividad tuvo un aumento 0.67 a 0.73, 
entonces observamos que la implementación de TPM mejoró la productividad en un 
0.06 en la línea de producción de la empresa MGO SAC. Asimismo, La eficacia de la 
productividad paso de 0.73 a 0.78, mediante estos resultados se puede observar que se 
logró un aumento de 0.05, por ello se logró mejorar la línea de producción de la 
empresa MGO SAC. 
Fuentes (2015). En su tesis “Propuesta de un sistema de gestión de mantenimiento 




de los costos de mantenimiento en la Empresa Hilados Richard´S S.A.C.”, para optar 
por el título de Ingeniero Industrial por la Universidad Católica Santo Toribio de 
Mogrovejo. El objetivo general fue proponer lineamientos y la implementación de un 
software libre (RENOVEFREE) que ayudará a garantizar la continuidad en el 
funcionamiento de las máquinas del área de hilandería, maximizando su producción y 
disminuyendo los costos de mantenimiento en los que incurre la empresa. La 
metodología fue de tipo cualitativa. Se concluyó que en la actualidad la empresa ha 
venido implementando de manera paulatina las actividades de mantenimiento 
preventivo; lo que ha generado un aumento de 5 toneladas/mes en el proceso productivo 
y una reducción del 30% de las fallas mecánicas en las diferentes máquinas que 
pertenecen al proceso productivo. 
Maldonado e Ysique (2017). En su tesis “Sistema de mejora continúa basado en el 
mantenimiento productivo total para reducir los desperdicios en el área de producción 
de la empresa Induamerica S.A.C. - Lambayeque 2016”, para optar por el título de 
ingeniero industrial de la universidad señor de Sipán. El objetivo general fue proponer 
un sistema de mejora continua basado en la filosofía de Mantenimiento Productivo 
Total, para reducir los desperdicios en el área de producción de la empresa Induamerica 
S.A.C. La metodología fue de tipo aplicada y descriptiva con diseño no experimental – 
propositiva. Se concluyó la determinación la línea de pilado es improductiva, se 
identificó como desperdicios la calidad logrando reducirla en un promedio de 10.05 % 
de sacos defectuosos, tiempo perdido por paradas de máquinas en un promedio de 
378,57 horas mensual, el cual disminuirá en un 10 % en un escenario pesimista así 
mismo el indicador de Eficiencia Global de Equipos obtenido fue del 29.6 % basado en 
el 100 % esperado. 
Mejía (2013). En su tesis “Análisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una 
línea de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de 
herramientas de manufactura esbelta”, para optar por el título de Ingeniero Industrial 
por la Universidad Católica Del Perú. El objetivo general fue desarrollar el análisis y la 
propuesta de mejora del área de confecciones de la empresa en estudio por medio de la 
aplicación de herramientas de manufactura esbelta. La metodología fue de tipo 
cuantitativa y descriptiva. Se concluyó que la implementación es factible de realizar en 
la línea de algodón del área de confecciones para la familia de productos M003, M012 y 




La implementación de las 5S’S es fundamental, como se pudo apreciar en este trabajo 
de investigación, para la implementación del mantenimiento autónomo y la posterior 
implementación del SMED, ya que sin la base inicial de las 5S’s sería muy difícil poder 
implementar otras herramientas de manufactura esbelta. 
 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
Historia del TPM ( Total Productive Maintenence) 
Según Cutrecasas (2000) el TPM surgio en Japon gracias a los esfuerzos del Japan 
Institute of Plant Maintenance (JIPM) con un ssistema para el control de equipos en las 
plantas con un nivel de automatizacion importante. En Japon, de donde es pujes 
originario el TPM, antiguamente los operarios llevaban a cabo tareas de mantenimiento 
y produccion simultanea, sin embargo, a medida que los equipos productivos se fueron 
haciendo progresivamente mas complicados, se derivo hacia el sistema norteamericano 
de confiar el mantenimiento a los departamentos correspondientes (filosofia de la 
division del trabajo), sin embargo, la llegada de los sistemas cuyo objetivobasico es la 
eficicenciaen aras de la competitividad ha posibilitado la aparacion  del TPM, que en 
cierta medida supone un rfegreso al pasado, aunque con un sistema de gestion mucho 
mas sofisticado.(p.17) 
Mantenimiento 
Según Bona (1999) se entiende por mantenimiento lo siguiente: ”Lo que hay que 
hacer para que las cosas funcionen correctamente o, en su defecto, para que las averias 
duren lo menos posible” (p.21). 
De acuerdo con Medrano (2017) menciona que “El mantenimiento es toda 
actividad encaminada a conservar las propiedades fisicas de una institucion o empresa a 
fin de que este en condiciones para operar en forma sastifactoria y a un costo razonable” 
(p.7). 
Para Cuatrecasas (2003). La filosofia basica del mantenimiento autonomo es que la 




concepto ha sufrido una evolucion a lo largo el tiempo. Con el matenimiento autonomo 
incluido en el TPM, la gestion de los equipos y su matenimiento se situa al nivel de los 
sistemas de gestion de la produccion y de calidad mas avanzados, eficientes y 
competitivos, la produccion y de calidad mas avanzados, eficientes y competitivos, la 
produccion ajustada y el TQM (p. 112). 
Asimismo Senati (2007) establece lo siguiente: 
El departamento de mantenimiento es visto frecuentemente en las organizaciones como 
un departamento que gasta y no produce. Es necesario definir una estrategia que permita 
demostrar los costos reales de implementación y sus beneficios, que permitan soportar 
las decisiones de inversión en el mantenimiento como área estratégica de la empresa, de 
manera que por razones de costo-beneficio el mantenimiento deberá incorporar a su vez 
estrategias y criterios modernos de gestión y ejecución de sus actividades. Dentro de 
este contexto las empresas ponen especial énfasis en las prácticas preventivas, de inicio 
con la limpieza, y de mas actividades tradicionales de prevención pero descuidan la 
parte del monitoreo de condición, que en muchos casos resulta necesaria para asegurar 
la confiabilidad de la maquinaria. El balance entre estos escenarios preventivo – 
predictivo y la aplicación de un análisis a la información y acciones de mantenimiento 
(análisis de modo de falla, Pareto, etc.), es lo que permite mejorar la confiabilidad del 
equipo (p. 7). 
Ideas Básicas Sobre Mantenimiento 
Según Garcia (2012) señala: 
Se define habitualmente mantenimiento como el conjunto de técnicas destinado a 
conservar equipos e instalaciones industriales en servicio duranteel mayor tiempo 
posible (buscando la más alta disponibilidad) y con el máximo rendimiento. 
A lo largo del proceso industrial vivido desde finales del siglo XIX, la función 
mantenimiento ha pasado diferentes etapas. En los inicios de la revolución industrial, 
los propios operarios se encargaban de las reparaciones de los equipos. Cuando las 
máquinas se fueron haciendo más complejas y la dedicación a tareas de reparación 
aumentaba, empezaron a crearse los primeros departamentos de mantenimiento, con una 




eran básicamente correctivas, dedicando todo su esfuerzo a solucionar las fallas que se 
producían en los equipos (p.1). 
Ingeniería de Mantenimiento 
Según Propymes (2014) señala: 
Que se manifiesta como un proceso de mejora continua, apuntando al rediseño 
permanente de los equipos e instalaciones, para maximizar la eficiencia de los 
equipos e incrementar la disponibilidad total de los mismos, a través del proceso 
permanente, de cuestionarse si el diseño actual del equipo es el más adecuado si 
se debe cambiar parcial o totalmente. 
Esta actividad no es exclusiva de este departamento de Ing. Mantenimiento 
(IMAN), sino que se debe aplicar en toda la gerencia de mantenimiento y a 
través de todos los sectores de la planta, siendo el terreno ideal el de los GMPs. 




Esta decisión impacta económicamente en el presupuesto de mantenimiento, por 
ello debe buscar criterios objetivos para tomar la decisión técnica y económica 
mas acertada. Podemos definir las funciones de IMAN en tres grandes rubros: 
Proyectar, Controlar y Mejorar (p.1). 
Gestión económica del mantenimiento 
Para Garcia (2014) menciona que: 
En la compra de cualquier equipo, hay que encontrar un equilibrio entre las 
prestaciones, el coste de adquisición y las necesidades de mantenimiento; es por 
ello que debe elegirse un producto en función de su diseño, de sus 




En el sector de edificios públicos existe un importante potencial de ahorro de 
energía que, sin embargo, es difícil de realizar debido a una serie de barreras de 
tipo administrativo o legal. Así, por ejemplo, en el presupuesto del sector 
público, la partida destinada a inversión en tecnologías consumidoras de energía 
es diferente a la destinada al mantenimiento y suministro energético. Esta 
división suele plantear dificultades a la hora de seleccionar nuevos equipos con 
criterios de eficiencia energética, ya que sólo se considera la inversión 
económica sin ligarla a la factura energética y de mantenimiento a lo largo de 
toda la vida útil de la instalación (pp. 16-17). 
Tipos de mantenimiento 
Según Bambaren (2011) señala que: 
Considerando las formas de intervención en el mantenimiento, éste se puede 
clasificar en:  
Preventivo: Intervención periódica y programada para evaluar el estado de 
funcionamiento de un bien con la finalidad de identificar fallas para lograr 
que los equipos, instalaciones y la infraestructura física estén en completa 
operación y en niveles óptimos de eficiencia. Ésta incluye: inspecciones (de 
funcionamiento y de seguridad), ajustes, reparaciones, análisis, limpieza, 
lubricación y calibración.  
Predictivo: Es la intervención que se realiza en los equipos que 
aparentemente se encuentran en perfecto estado; sin embargo, cuando los 
medimos o evaluamos con algunas herramientas comenzamos a detectar 
fallas. Para determinar el estado de los equipos se usan aparatos especiales 
como: sensor de vibraciones, osciloscopio y detectores de ruidos. A 
diferencia del preventivo, que debe aplicarse en conjunto, el mantenimiento 
predictivo puede aplicarse por pasos. 
Correctivo: Es el conjunto de procedimientos utilizados para la reparación o 
corrección de las fallas de un bien que presenta mal funcionamiento o 
inadecuado rendimiento  (pp.11-12) 




De acuerdo con Cuatrecasas (2003): 
La implementación del programa de mantenimiento autónomo se puede separar 
en tres niveles, los cuales se presentan a continuación. 
Nivel básico 
El nivel básico es el primer paso que permite detectar qué tan receptivos están 
los trabajadores de producción ante un cambio de actitud, su adecuada 
aplicación es de vital importancia puesto que éste es la base sobre la cual se 
apoyarán el resto de las etapas. 
Luego de realizado el entrenamiento se desarrollan las siguientes etapas: 
Etapa 1. Limpieza inicial 
Inicialmente, se realiza una limpieza profunda del equipo. No especifica la 
limpieza como una actividad enfocada hacia la estética, sino que debe 
entenderse como un método de control e inspección del equipo. 
La limpieza rigurosa de los equipos permite la detección de averías que afectan 
la vida útil de la máquina, la calidad de los productos, el medio ambiente 
operacional y los tiempos de entrega. 
Las labores de limpieza ineficiente o inexistente pueden generar los siguientes 
problemas. 
Durante esta primera etapa los trabajadores de producción tienen un 
acercamiento directo con su equipo productivo, lo cual ayuda a comprender lo 
aprendido en el entrenamiento, reconocen las condiciones ideales del equipo, se 
plantean dudas que pueden ser despejadas por el personal de mayor experiencia 
y en muchos casos, los mismos operarios hallan formas de facilitar la limpieza. 
Etapa 2. Eliminación de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles 
Es común que durante la limpieza inicial se identifiquen fuentes de suciedad que 
pueden provocar la contaminación de la máquina rápidamente o la existencia de 




la búsqueda de soluciones que den fin a los focos de suciedad identificados. La 
resolución de esos inconvenientes incrementa la motivación trabajadores, la cual 
se deriva en entusiasmo para resolver otros problemas. 
Al eliminar los focos de suciedad y mejorar la accesibilidad, la limpieza irá 
mejorando progresivamente lo que provocará, como consecuencia, una 
reducción progresiva en el tiempo requerido para limpiar, lubricar y realizar 
chequeos diarios. 
Las actividades propias de esta fase son: 
• Identificar y eliminar los focos de suciedad 
• Mejorar la accesibilidad a las zonas susceptibles de ser limpiadas 
• Elaborar e incorporar herramientas adecuadas para llevar a cabo con 
eficacia la limpieza. 
Etapa 3. Establecimiento de estándares de limpieza, inspección y otras 
tareas sencillas de mantenimiento autónomo. 
Una vez realizadas las labores de limpieza, lubricación y otras tareas sencillas, el 
grupo de trabajo está listo para establecer los estándares necesarios sobre los 
procedimientos a realizar. Es importante la elaboración de los procedimientos 
por parte los operarios, fundamentados en su experiencia acumulada en la 
utilización de sus máquinas. Existen varios puntos a considerar a la hora de 
enunciar los estándares. 
• Elementos a inspeccionar a incluir en la estandarización: determinar qué 
elementos de los equipos han de ser chequeados. 
• Aspectos clave a estandarizar que prevean los efectos de una limpieza, 
lubricación y sujeción negligentes. 
• Metodología a estandarizar: emplear los métodos más simples y fáciles 
para chequear. En la medida de lo posible, conviene que incluyan 
controles visuales que ayudan a ejecutar rápida y correctamente las 




y herramientas que deberán utilizarse en la limpieza, chequeos, 
lubricación, aprietes, etc., y catalogarlas claramente y organizarlas 
adecuadamente. 
• Tiempos estándar: asignar un tiempo determinado para las tareas y 
establecer objetivos alcanzables. Estos tiempos deben ir reduciéndose en 
las sucesivas mejoras. 
• Frecuencia estándar: fijar la frecuencia de las inspecciones y supervisar 
los resultados. Con las sucesivas mejoras se podrán prolongar estos 
intervalos de inspección. 
• Responsabilidades: asignar claramente las funciones de cada persona, 
evitando descuidos o duplicidades, tanto de funciones como de personal. 
• Cumplimiento de los estándares: en ocasiones se elaboran 
adecuadamente los estándares, pero luego no se aplican, o se hace a un 
nivel muy bajo, de forma que no se reducen las pérdidas, ni se mejora la 
productividad ni las condiciones de trabajo. El papel del supervisor debe 
ser, en este punto, determinante para asegurar el cumplimiento de los 
estándares. 
Para que los estándares sean efectivos deben estar correctamente documentados 
en cada puesto de trabajo; los documentos contendrán instrucciones sencillas 
sobre las tareas a realizar describiendo los pasos para hacerlas. Junto a la 
documentación es aconsejable que se cuente con hojas de registro mediante las 
cuales se puedan controlar la realización de los procedimientos de 
mantenimiento autónomo.  
El tiempo de ejecución del nivel básico puede variar con el tamaño de la 
empresa y la cantidad de equipos que se desean abarcar, pero en general, se 
cubre en un periodo de 8 a 10 meses luego de iniciado el programa de 
mantenimiento.  




Los objetivos de este nivel serán más exigentes que en el anterior; deben 
consolidarse las mejoras de la productividad y las condiciones de trabajo, 
acompañadas de una mejora del tiempo de averías. 
Etapa 4. Inspección general de los equipos 
Para que los operarios puedan diferenciar el correcto funcionamiento de las 
máquinas con que trabajan es necesario que aprendan sobre sus características 
estructurales y tecnológicas. 
En esta cuarta etapa, los operarios llegan a conocer tan bien su equipo que ellos 
mismos desarrollan la capacidad de crear nuevas hojas de chequeo que se 
adaptan perfectamente a la máquina y al contexto operacional en el cual se 
encuentran. Los datos de las hojas de registros permiten obtener un historial de 
las reparaciones realizadas y la frecuencia con suceden, esto es una importante 
herramienta para ajustar los tiempos de elaboración del mantenimiento 
preventivo. 
Etapa 5. Inspección autónoma del equipo 
En la quinta etapa deben analizarse las mejoras alcanzadas en la reducción de las 
seis grandes pérdidas. 
A esta altura ya se puede contar con un historial de averías lo suficientemente 
confiable para identificar los puntos del equipo que provocan averías, pérdidas 
de capacidad y defectos para realizar mejoras, tomando siempre en cuenta las 
especificaciones de diseño. 
Seguidamente, por medio de un equipo de trabajo interdisciplinario que 
incorpore los departamentos de calidad, ingeniería, mantenimiento y producción, 
se dan a la tarea de resolver los problemas observados en los objetivos de la 
inspección. Las instrucciones de la inspección tienen que ser claras y estar 
correctamente documentadas con la información necesaria para llevarlas a cabo. 
Los departamentos de producción y mantenimiento, en conjunto, realizan un 
programa de formación a largo plazo que inicia con el entrenamiento de líderes 




trabajo. Con una preparación exitosa los operarios tendrán la capacidad de: 
realizar las inspecciones generales, valorar los resultados, estandarizar los 
procedimientos de inspección. 
Nivel de plena implantación 
La plena implementación se alcanza cuando se llega a la autogestión del 
mantenimiento autónomo mediante el cumplimiento de las siguientes etapas. 
Etapa 6. Organizar y ordenar el área de trabajo 
La administración adecuada del área de trabajo se consigue mediante la 
aplicación de las 5 eses. En niveles anteriores, ya se crearon estándares de 
limpieza e inspección de los equipos, aquí se aprovecha la nueva mentalidad 
adquirida por los operarios para que adquieran conciencia sobre la importancia 
de mantener en el puesto de trabajo solamente los elementos necesarios y 
ordenados de forma que su utilización sea de la forma más rápida y sencilla 
posible. 
Etapa 7. Completar la gestión autónoma del mantenimiento 
Las empresas que llegan a esta etapa habrán alcanzado las condiciones óptimas 
de sus equipos, los operarios ya son expertos en sus máquinas y poco a poco van 
realizando mejoras a sus estándares y equipos (pp. 128- 141). 
Para Cabrera (2015): 
Los siete pasos de un Mantenimiento Autónomo son:  
1. Limpieza Inicial: Limpiar para eliminar polvo y suciedad principalmente en el 
cuerpo del equipo; Lubricar y Apretar; Descubrir posibles problemas y 
corregirlos. Limpieza es Inspección. La limpieza no es una actividad estética o 
de “maquillaje del equipo”, es la base para hacer una adecuada inspección y 
poder asegurar el adecuado control del equipo y sus partes, eliminando polvo, 
residuos, grasa, suciedad, etc. que se adhiere al equipo y origina defectos de 
calidad, defectos ocultos, pérdidas de velocidad, fallas y potenciales averías. Es 




polvo, fricciones, aflojamientos de tuercas, desgaste y vibración - aparentemente 
insignificantes- pueden iniciar un verdadero problema que redunde en un serio 
problema de calidad, rotura de una pieza, paro de un equipo y si las condiciones 
se conjugan hasta el paro de todo el proceso como el símil: “una pequeña chispa 
puede causar un incendio catastrófico”.  
2. Eliminar en la fuente el problema de contaminación y áreas inaccesibles: 
eliminar la suciedad y revertir las causas del polvo, y salpicadura de líquidos; 
mejorar aquellas partes del equipo que son difíciles de limpiar y lubricar; reducir 
el tiempo requerido para limpieza y lubricación. Algunos de los principales 
puntos que se debe considerar inicialmente son:  
• Facilitar la limpieza del equipo. 
• Minimizar la dispersión de suciedad, óxido y polvo.  
• Eliminar la contaminación en la fuente.  
• Minimizar la dispersión de aceite de corte y desechos.  
• Acelerar el flujo de aceite de corte para evitar la acumulación de recortes. 
• Reducir el área a través de la cual fluye el lubricante de corte.  
• Facilitar la inspección del equipo.  
• Instalar ventanas de inspección.  
• Apretar las partes sueltas del equipo. 
• Eliminar la necesidad de bandejas de aceite.  
• Instalar indicadores de aceite y ajustarlos evitando fugas y goteos.  
• Mejorar la localización de las válvulas (entradas) de lubricación. 
• Mejorar los métodos de lubricación.  




• Mejorar la distribución de tubos. 
• Facilitar el cambio de partes del equipo.  
3. Creación de estándares de Limpieza y lubricación estándar: establecer 
estándares que reduzcan el tiempo empleado en limpieza, lubricación y apriete. 
(Actividades diarias y periódicas). Los estándares especifican qué se debe hacer, 
dónde, la razón, procedimientos, cuándo y tiempos empleados. Para hacer todo 
esto, se debe decidir qué partes del equipo necesitan limpieza diaria especial, 
qué procedimientos hay que utilizar, cómo inspeccionar el equipo, cómo juzgar 
anormalidades, etc. Con estos estándares se ayuda a los grupos a realizar las 
tareas de limpieza con mayor confianza y habilidad.   
• Los miembros del grupo deben crear sus propios estándares.  
• Establecer puntos clave para la creación de estándares de lubricación. 
4. Inspección general del Equipo: Se debe seguir las instrucciones de la 
inspección manual; miembros del círculo de calidad –operadores, líderes y 
coordinador- deben descubrir y corregir defectos menores del equipo. Un 
desperfecto que no es inspeccionado y por lo mismo no es tratado puede ser el 
origen de una falla mayúscula con consecuencias que pueden llegar a ser 
irreparables.  Es importante el que exista:                                                 
• Entrenamiento básico (clases para líderes) por coordinadores y personal 
de mantenimiento.  
• Formación práctica (los líderes apoyados por coordinador y personal de 
mantenimiento enseñan a los miembros del grupo).  
• Los operarios ponen en práctica lo aprendido para encontrar 
anormalidades.  
• Promover el control visual.  
5. Inspección Autónoma de Equipos y Proceso: Desarrollar y usar hojas de 
verificación “checklist” para realizar las inspecciones autónomas. Dentro de las 
actividades a realizar se encuentran:  





• Consultar con el departamento de mantenimiento sobre los puntos de 
inspección y dejar bien especificada la asignación de tareas para evitar 
omisiones.  
• Verificar las tareas de inspección dentro del horario de trabajo y explicar cómo 
hacerlo para canalizar los conocimientos a los demás miembros del grupo de 
trabajo, realizar mejoras que ahorren tiempo si es factible.  
• Ver cómo se puede elevar el nivel de los conocimientos necesarios de los 
operarios para la inspección y hacerlo cada vez que se presente la oportunidad, y 
buscarla constantemente.  
• Asegurarse de que la inspección autónoma se lleva a cabo correctamente por 
todos los operarios.  
Se deberá llevar a cabo un programa diario de verificación, lubricación e 
inspecciones de precisión, ya que las averías y defectos volverán a aparecer y 
debemos corregirlos a tiempo. En otras palabras, la permanencia de las mejoras 
está determinada por el grado de cumplimiento de la inspección autónoma. Es 
por esto por lo que no se puede permitir el incumplimiento de la inspección 
autónoma y especialmente el incumplimiento de la necesidad de formar 
operarios que entiendan su equipo.  
6. Ordenamiento y Pulcritud Estandarización del control de categorías de los 
lugares de trabajo individuales; sistematización meticulosa del control de 
mantenimiento:  
• Estándares de inspección para limpieza y lubricación.  
• Estándares de limpieza y lubricación en el área individual de trabajo. 
• Estándares para registro de datos.  
• Estándares para mantenimiento de partes y herramientas. 
 Cabe mencionar que los estándares deben ser documentos lo más simple y 
sencillo, entendibles claramente en el lenguaje diario de operadores y personal 




estima 33%- los paros ocurren porque las personas e fallan en la implementación 
de medidas sencillas, o por desconocimiento o mal entendimiento de 
procedimientos y estándares. Muchos paros se podrían eliminar si se entienden 
claramente y se cumplen los procedimientos y estándares. Por lo cual, 
recalcando, deben ser concretos y sencillos para que puedan ser entendibles por 
cualquier persona.  
7. Mantenimiento Autónomo Total: Desarrollar una política de empresa y metas 
para el mantenimiento; incrementar la regularidad de actividades de mejora. 
Reportar los tiempos medios entre falla (TMEF), analizar los resultados y 
diseñar contramedidas. Seguir un orden lógico gradual en el mejoramiento de las 
habilidades y destreza de los operadores y personal de mantenimiento que les 
permita a ambos grupos poder llegar a lograr realizar un Mantenimiento 
Autónomo Total. 
Estos pasos están basados en lo cinco principios de administración de 
operaciones: Organización, Orden, Honestidad Pulcritud y Disciplina (pp. 292-
297). 
Según Villaseñor (2007) 
El mantenimiento autónomo es un elemento básico del mantenimiento 
productivo total. Se pueden prevenir pérdidas de equipo relacionadas con paros, 
pérdida de velocidad y defectos de calidad mediante el direccionamiento de 
condiciones anormales que trabajan con tales pérdidas: lubricación inadecuada o 
falta de ella, desgaste excesivo debido a la contaminación de la suciedad, pernos 






Figura 5 Pasos a seguir para la implementación del mantenimiento autónomo 





Importancia del operador en la implementación Mantenimiento Autónomo 
Según Cuatrecasas (2003): 
Con la adopción del mantenimiento autónomo, el operario de producción asume 
tareas de mantenimiento productivo, incluida la limpieza, así como algunas 
propias del mantenimiento preventivo, y como consecuencia de la inspección del 
estado propio equipo propicia por estas actividades podrá advertir de las 




La filosofía básica del Mantenimiento Autónomo es que la persona que opera 
con un equipo productivo se ocupe de su mantenimiento (pp. 111-112) 
Para Cabrera (2015): 
El mantenimiento productivo tiene como objetivos conservar y mejorar las 
condiciones del equipo directamente por el operador usuario, compartiendo 
adicionalmente su conocimiento y experiencias. 
Es el cambio de mentalidad de los operadores, quienes deben actuar como 
propietarios del equipo que usan, es su responsabilidad detectar y diagnosticar a 
tiempo las posibles fallas potenciales, previniéndolas y con ello prolongando el 
ciclo de vida de su equipo. 
El operario es la persona que conoce mejor su equipo en razón de ser el que pasa 
más tiempo con él y por lo mismo, el más calificado para reconocer cualquier 
pequeña variación de su comportamiento normal con solo estar al pendiente de 
limpiar, lubricar y revisarlo logrando evitar:  
• Desgastes excesivos por forzamientos y sobrecargas.  
• Contaminación del producto por agentes externos o exceso de aceite, grasa, etc.  
• Desplazamiento del equipo por vibraciones excesivas.  
• Ruptura de partes por tensiones, aprietes o ajustes excesivos, inadecuado 
torque.  
• Fallas estructurales por sobrecalentamientos de equipo por falta de revisión de 
niveles de refrigerantes o similares (pp. 300-301) 
El mantenimiento autónomo se constituye a base de pequeños equipos de trabajo 
(PET) realizando pequeños grupos de actividades. Lo cual se puede emplear para 
seleccionar a los líderes naturales de estos PET para promoverlos a coordinadores en 
función de resultados medibles, a los no líderes, pero operadores muy calificados 
por dedicación, involucración y resultados se les puede ir especializando para 
hacerlos crecer primeramente en su área y posteriormente en áreas con equipos 




• Organización y orden.  
• Limpieza básica.  
• Reducción de fallas elementales.  
• Limpieza exhaustiva y lubricación.  
• Inspección general del equipo asignado.  
• Predicción ocasional de fallas.  
• Estandarización general.  
• Control autónomo del equipo asignado.  
• Inspección general del área del proceso circundante. 
• Desarrollo Corriente arriba y corriente abajo. 
Es imprescindible que los operadores de producción desarrollen diariamente las 




Lubricación, Inspección y Ajustes (pp. 302-303)  
 
Figura 6 Mantenimiento autónomo 
Fuente: Cabrera (2015) 
 
Mantenimiento Autonomo basado en la 5s y con el objetivo de eleiminar las seis 
grandes perdidas. 
Según Cuatrecasa (200): 
El mantenimiento autonomo esta basadao en el pricipio de las 5s, que son cinco 
aspectos basicos para desarrollo de las actividades de los procesosde produccion y del 
mantenimiento en particular, co n la maxima eficiencia y rapidez. Se trata de cinco 
terminos de origen japones que comienza con lala letra S: 
1. Seiri: Organizar, clasificar  
2. Seiton: Ordenar eficientemente  
3. Seiso: Limpieza e inspección  
4. Seiiketsu: Estandarización  
5. Shitsuke: Cumplimiento o disciplina  
Los objetivos de las 5´s son los siguientes: Crear un lugar de trabajo eficiente  
a. Empleo de la limpieza para comprobar las deficiencias de funcionamiento  
b. Establecer controles visuales  
c. Mejorar la estandarización y las preparaciones  
d. Acciones de carácter preventivo  
e. Capacitación de trabajadores competentes en sus equipos  




La organización supone mantener en cada puesto de trabajo, solamente los 
elementos realmente necesarios para el mismo. Un método habitual para 
implementar la organización es el llamado de las TARJETAS ROJAS. Se 
etiquetan con tarjetas de este tipo aquellos elementos de un área de trabajo para 
los que se desea determinar la necesidad de su presencia en la misma. Al cabo de 
un tiempo prefijado no debería haber elementos de este tipo de etiquetas en el 
área de trabajo, ya que su presencia significa que no han sido utilizados todo el 
tiempo. Los resultados de los ensayos con tarjetas rojas convendrán que sean 
debidamente documentados para ser tenidos en cuenta en el futuro.  
Seiton – ORDEN  
Una vez que en el área de trabajo sólo se hallan los elementos necesarios, éstos 
deben disponer de forma que su utilización sea fácil y rápida, de forma que 
además, puedan encontrarse y guardarse fácilmente. Así pues, la organización y 
el orden convienen aplicarlos conjuntamente. Con ello podrán eliminarse 
muchos de los elementos de trabajo, tiempos de espera hasta encontrar los 
materiales, herramientas o útiles que con un orden adecuado no serían precisos, 
stocks no necesarios o en cantidad innecesaria, etc.  
El control visual, que también será importante en el Mantenimiento Autónomo, 
supone que con el alcance de la vista puede controlarse la situación y 
funcionamiento de un área de trabajo; este control visual se facilitará mucho 
cuando la organización y el orden se hayan implementado.  
Otro aspecto que contempla el orden es la identificación adecuada de cada 
elemento de un área de trabajo, toda vez que ya se halle situado en su 
localización idónea. Etiquetas, tarjetas y rótulos para los elementos, con la 
información pertinente y visible y líneas para delimitar áreas, podrán utilizarse 
para cubrir este objetivo. La utilización de colores puede ayudar mucho; así, 
pueden utilizarse líneas de color verde para delimitar áreas de trabajo, amarillas 
para los pasadizos y en color naranja para delimitar áreas para stocks u otras 
divisorias.  




La limpieza del equipo y otros elementos del área del trabajo será como veremos 
la base en que se apoyará el Mantenimiento Autónomo, y a partir de ella podrán 
detectarse, por inspección problemas reales o latentes de los equipos. La 
limpieza incluirá, como se verá, buscar la forma de poder eliminar los focos de 
suciedad que obligan a limpiar en exceso, así como determinar cómo se llevará a 
cabo la limpieza de lugares en los que se hace difícil, además junto con la 
limpieza se llevará a cabo una inspección del estado del elemento. En TPM, 
como veremos, se dice que “limpieza es inspección”, la falta de limpieza, en 
efecto, propicia falta de conocimiento del estado real de una máquina o equipo, y 
por tanto puede causar averías o pérdidas en general, puede provocar defectos y 
puede provocar problemas de seguridad.  
Seiketsu – ESTANDARIZACIÓN  
Estandarizar supone el desarrollo de un método sistemático para la realización 
de una tarea o procedimiento. En el mantenimiento autónomo, donde se aplicará 
profusamente, la estandarización supondrá que cualquier persona pueda llevar a 
cabo determinada acción operativa. La organización y el orden serán 
fundamentales para estandarizar.  
Los logros obtenidos en las primeras etapas deberán estandarizarse a fin de 
facilitar su aplicación repetitiva, y esto es lo que conviene con la organización, el 
orden y la limpieza.  
Cuando no se estandariza la actuación que asegure el cumplimiento de las tres 
primeras S, las condiciones de operación volverán irremediablemente a las 
existentes antes de haberse llevado a cabo todas ellas, es decir, volverán a haber 
elementos innecesarios en el lugar de trabajo, falta de orden en los mismos y 
suciedad. Por lo que se debe sistematizar, fijando a sí mismo un programa de 
actuaciones, una periodicidad (diaria, semanal, etc.) y los responsables 
pertinentes.  
El programa de estandarización, como ocurrirá con el mantenimiento autónomo, 
deberá de incluir actividades de carácter preventivo, actividades que traten de 




suciedad que obligan a una limpieza excesiva. Las actividades estándar de 
carácter preventivo tendrán los siguientes objetivos:  
a. Evitar que vuelvan a existir elementos innecesarios en el área de trabajo  
b. Evitar que haya elementos que no tengan la ubicación óptima para la 
operatividad del área de trabajo.  
c. Evitar focos de suciedad o problemas derivados de elementos que trabajan en 
condiciones que hacen peligrar el buen funcionamiento y que se hayan detectado 
con la inspección que sigue a la limpieza. 
Shitsuke – DISCIPLINA  
De nada nos servirá hallar una metodología para tener las áreas de trabajo 
organizadas, ordenadas y limpias y haber establecido un estándar para ello, si 
luego no se lleva a la práctica, ya que no se producirá ninguna mejora en la 
eficiencia.  
En efecto, mantener el hábito de cumplir con los estándares exige una dosis de 
disciplina, tal es el caso de devolver las herramientas a su sitio después de ser 
utilizadas. Disponer de la infraestructura que facilite el mantenimiento de los 
estándares, motivación para hacerlo, tiempo para acostumbrarse y el 
reconocimiento adecuado a la labor bien hecha, serán sin duda aspectos 
determinantes para que acabe implantándose la disciplina que se requiere.  
El establecimiento de un programa de las 5´s permitirá mejoras en la 
productividad, costes, rapidez en la ejecución de procesos, calidad, seguridad y 
motivación de los operarios (Cuatrecasas, 2000). 
Dimensiones 
Dimensiones, indicadores y variables. El principal objetivo de las 
investigaciones cuantitativas es medir de la forma más exacta la realidad. La 
medición es la aplicación de un instrumento (en este caso serán los 





Las dimensiones vendrían a ser subvariables o variables con un nivel más 
cercano al indicador. Para el caso de definir a la variable productividad, nos 
encontramos con diferentes subdimensiones que forman parte de la variable, 
como ser: mano de obra, maquinaria, materiales o energía. Cada una de estas 
subvariables son las dimensiones de la variable productividad 
Reduccion de Perdidas 
La meta del TPM es cero averías, cero defectos de fabricación y cero accidentes, 
para lograr una mayor eficiencia del TPM se trabaja para eliminar las seis 
grandes pérdidas, que as u vez se dividen en tres partes principales. 
PERDIDAS POR PARADAS 
A. Perdidas por averías de producto son las responsables de las pérdidas de 
tiempo, perdidas de cantidad y fallas de productividad visibles cuando la 
maquina se detiene, daños en el equipo, producto atascados, productos 
defectuosos, perdidas por paradas. 
B. Perdidas de preparación y ajuste al finalizar la producción y el equipo se 
ajusta para atender un nuevo producto, esto se clasifica en: 
Preparación interna (maquina apagada) 
Preparación externa (maquina funcionando) 
 PERDIDAS POR CALIDAD 
A. Defectos de calidad y repetición de trabajos, estas pérdidas son causadas por 
el mal funcionamiento del equipo de producción. 
Desechos 
Reprocesos 
Daños en el proceso 
Embalajes incorrectos. 
B. Perdida puesta en marcha, son perdidas en el rendimiento que ocurren 
durante las fases iniciales de producción, desde el encendido de la maquina 
hasta la que se estabilice. 




El propósito del enfoque basado en procesos es mejorar la eficacia y eficiencia 
de la Organización para lograr los objetivos definidos en el Plan Estratégico que 
debería tener la empresa. 
Un enfoque basado en procesos es una excelente vía para organizar y gestionar 
la forma en que las actividades de trabajo crean valor para el cliente y otras 
partes interesadas. 
Las organizaciones tradicionales están estructuradas a menudo como una 
jerarquía de unidades funcionales. Ellas habitualmente se gestionan 
verticalmente, con la responsabilidad por los resultados obtenidos dividida entre 
unidades funcionales. El cliente final u otra parte interesada no siempre pueden 
ver todo lo que está involucrado. En consecuencia, a menudo se da menos 
prioridad a los problemas que ocurren en los límites de las interfaces que a las 
metas a corto plazo de las unidades. Esto conlleva a la escasa o nula mejora para 
las partes interesadas, ya que las acciones están frecuentemente enfocadas en las 
funciones más que en el beneficio global de la organización. 
El desempeño de una organización puede mejorarse a través del uso del enfoque 
basado en procesos. Los procesos se gestionan como un sistema, mediante la 
creación y entendimiento de una red de procesos y sus interacciones. Los 
resultados de un proceso pueden ser elementos de entrada para otros procesos y 
estar interrelacionados dentro de la red global o sistema global. 
Fiabilidad: 
Registro de análisis MTBF. 
Recopilan datos sobre los tiempos medios entre fallos y detalles de las averías. 
Permiten obtener información sobre la frecuencia y severidad de las averías con 





MTBF= Tiempo medio entre averías. 
TBF= Tiempo de buen funcionamiento. 





Registro de análisis MTTR. 
Registran las reparaciones y los servicios llevados a cabo en el equipo, así como 







MTTR= Tiempo medio de paradas por averías. 
TTR= Tiempo técnico de reparaciones. 







Control de mantenimiento 
Duffuaa (2009, p.63): este control verifica el estado de las órdenes de trabajo y el 
trabajo realizado de acuerdo con las normas. En esta dimensión se va a verificar si las 




1.3.2  Productividad 
Productividad 
Gutiérrez (2014, p.21): La productividad tiene que ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr 
mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la 
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos 
empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, en piezas 
vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por 
número de trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, etc. En otras palabras, 
la medición de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos 





Mas, Robledo (2010, p.118, 119): es el radio entre la cantidad de producto de salidas y 
la cantidad de productos entradas utilizadas para la producción, por concepto de 
disponibilidad estadística se está utilizando el concepto de productividad del trabajo que 
es la relación existente entre los outputs si su único factor de producción, el trabajo.  
Reig, E (2007, p.25): la productividad de los recursos humanos determina su salario, 
mientras que productividad con que se emplea el capital determina el rendimiento. Para 
poder encontrar productividad no hay que concentrarse en la economía como un todo si 
no en procesos segmentados. 
 
Bravo (2014, p.25): Los clientes definen los objetivos en los procesos para cumplir sus 
requisitos explícitos y tácitos agregando verdadero valor. La gestión de procesos ayuda 
a lograr la deseada productividad, palabra que integra tanto la eficacia como la 
eficiencia.  
Crueles (2014, p.9): La productividad es el valor de la producción por unidad de mano 
de obra o de capital. La productividad depende tanto de la calidad y las características 
de los productos (las cuales determinan los precios que pueden alcanzar) como de la 
eficiencia con la que son producidos. La productividad es el determinante fundamental 
del nivel de vida de una nación a largo plazo; es la causa fundamental de la renta per 
cápita nacional. La productividad de los recursos determina los salarios de los 
trabajadores; la productividad con que se emplea el capital determina el rendimiento que 
obtienen los propietarios.  
 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 × 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎  
Eficiencia 
Gutiérrez (2014, p.21): Es la capacidad de producción buscando minimizar o eliminar 












Gutiérrez (2014, p.21): Es la capacidad de al cansar los resultados o producción no 
importando el tiempo o recursos utilizados, el grado en que se realizan las actividades 
planeadas y se alcanzan los resultados planeados.  
 
Gutiérrez Pulido, Humberto (2014, p. 21) nos da a entender que los principales 
indicadores de la productividad para la medición del desempeño de una organización 
son los siguientes: 
 
 
▪ Tiempo de operación 
▪ Tiempo disponible 





1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿En qué medida la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la 
productividad en el taller XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito 
Ate - Lima 2018? 
1.4.2 Problemas específicos 
¿En qué medida la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la eficiencia 
en el taller XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018? 
 
¿En qué medida la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la eficacia en 




1.5 Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación teórica 
Según Bernal (2010), para la investigación se encuentra una justificación 
respaldada en las bases teóricas para que se pueda determinar el fin de la investigación 
ya que esta busca generar la reflexión dentro del ámbito académico donde el 
conocimiento ya está determinado y se puede discutir una teoría ya establecida, 
asimismo el de poder discernir con los resultados obtenidos con otras investigaciones 
realizadas  
Según Bernal (2010): 
En la investigación hay una justificación teórica puesto que el propósito del 
estudio es generar reflexión y debate académico sobre el conocimiento existente, 
confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer epistemología del conocimiento 
existente (p.106). 
1.5.2 Justificación practica   
Valderrama (2015) señala que el estudio se fundamenta en aumentar sus 
conocimientos, obtener el grado académico o, si es el caso, por contribuir a la solución 
de problemas específicos que afectan a las empresas públicas o privadas.  
Según Valderrama (2015): 
Se manifiesta el interés del investigador por acrecentar sus conocimientos, 
obtener el título académico o, si es el caso, por contribuir a la solución de problemas 
concretos que afectan a las organizaciones empresariales, públicas o privadas (p. 141). 
1.5.3 Justificación económica 
Según Carrasco (2010) “radica en los beneficios y utilidades que reporta para la 
población los resultados de la investigación, en cuanto constituye base esencial y punto 





El presente proyecto de investigación favorecerá a reducir los costos operativos de la 
empresa termo sistemas S.A.C., aplicando el mantenimiento autónomo, consiguiendo 
así que haya una reducción de costos y así mismo reducir el déficit de fallas dentro de la 
empresa. 
1.5.4 Justificación social 
Para estar en posibilidad de presentar una justificación correcta se requiere 
conocer ampliamente las causas y propósitos que motivan la investigación esta 
puede originarse por la inquietud de lograr mayores conocimientos teóricos en 
ciertas áreas de la ciencia social, o surgir por la necesidad de contar con elementos 
de juicio para estructurar políticas y estrategias operativas que permitan la 
solución de los problemas que se investigan: también existen estudios que se 
realizan por ambas razones (Rojas, 2013, p. 63). 
 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis general  
La aplicación del mantenimiento autónomo mejora la productividad en el taller 
XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
1.6.2 Hipótesis específicas 
La aplicación del mantenimiento autónomo mejora la eficiencia en el taller XXI 
de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
La aplicación del mantenimiento autónomo mejora la eficacia en el taller XXI de 
la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo general 
Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la 
productividad en el taller XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito 




1.7.2 Objetivos específicos 
Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la 
eficiencia en el taller XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - 
Lima 2018. 
Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la 



















































2.1 Diseño de la investigación 
Valderrama (2015) “Los diseños cuasi experimentales también manipulan 
deliberadamente al menos una variable independiente para ver su efecto y relación con 
una o más variables dependientes (...)” (p.178).  
Para Gómez (2010), señala que: “el diseño de la investigación es un planteamiento en el 
cual se plasman una serie de actividades bien estructuradas, sucesivas y organizadas, 
para abordar de forma adecuada el problema de la investigación; por lo tanto, en el 
diseño, se indicarán los pasos, pruebas, y técnicas a utilizar, para recolectar y analizar 
los datos” (p.36). 
 
Por su finalidad  
Según Behar (2008) Este tipo de investigación también recibe el nombre de práctica, 
activa, dinámica. Se caracteriza porque busca la aplicación o utilización de los 
conocimientos que se adquieren. 
 
Por su nivel o Profundidad 
Para Behar (2008), mediante este tipo de investigación, que utiliza el método de 
análisis, se logra caracterizar un objeto de estudio o una situación concreta, señalar sus 
características y propiedades (p.21). 
 
Por su enfoque 
La presente investigación es del tipo cuantitativo, para Hernández y Fernández (2010), 
ya que el enfoque es secuencial y probatorio, cada etapa precede a la siguiente y no 
podemos “brincar o eludir” pasos. (p.7) 
 
Por su Diseño  
Para Fernández y Baptista (2014) Los diseños cuasi experimentales también manipulan 
deliberadamente, al menos, una variable independiente para observar su efecto sobre 
una o más variables dependientes (p.151). 
 
G: O1XO2 
Donde O1 y O2 son eficiencia y eficacia antes y después del estímulo 






Fernández y Baptista (2014) sostuvo que el alcance longitudinal es aquel que medirá 
todo el proceso desde el inicio del mismo hasta llegar a su término, analizando todas las 
operaciones que en ella se presenten y participen (p.549).  
 
Enfoque: Cuantitativo.  
Hernández, Fernández, y Baptista (2014), “enfoque cuantitativo utiliza la recolección de 
datos para probar hipótesis con base en la medición numérica y el análisis estadístico, 
con el fin establecer pautas de comportamiento y probar teorías” (p.4). 
 
2.2 Variables, operacionalización 
2.2.1 Variables 
Variable independiente: Mantenimiento Autónomo. 
Variable Independiente: MANTENIMIENTO AUTONOMO 
Para (Cuatrecasas, 2010), nos indica que en este mantenimiento el operario asume tareas 
de mantenimiento productivo, incluida la limpieza, lubricación y aprietes, y por otro 
lado advertir de las desviaciones. Normalmente las tareas de mantenimiento autónomo 
se llevarán a cabo por grupos de operarios que tendrán a cargo una o varias máquinas. 
(P.130) 
MANTENIBILIDAD: 
Registro de análisis MTTR. 
Registran las reparaciones y los servicios llevados a cabo en el equipo, así como los 






MTTR= Tiempo medio de paradas por averías. 
TTR= Tiempo técnico de reparaciones. 









Control de mantenimiento 
Duffuaa (2009, p.63): este control verifica el estado de las órdenes de trabajo y el 
trabajo realizado de acuerdo con las normas. En esta dimensión se va a verificar si las 





Variable Dependiente: PRODUCTIVIDAD  
Para (Gutiérrez, 2014)” La productividad tiene que ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr 
mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la 
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos 
empleados. Los resultados pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas 
o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por número 
de trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, etc. (p.20) 
Eficiencia 
Gutiérrez (2014, p.21): Es la capacidad de producción buscando minimizar o eliminar 





∑TBF= Tiempos de buen funcionamiento. 
 
Eficacia 
Gutiérrez (2014, p.21): Es la capacidad de al cansar los resultados o producción no 
importando el tiempo o recursos utilizados, el grado en que se realizan las actividades 





Gutiérrez Pulido, Humberto (2014, p. 21) nos da a entender que los principales 
indicadores de la productividad para la medición del desempeño de una organización 
son los siguientes: 
 
 
▪ Tiempo de operación 
▪ Tiempo disponible 










2.2.2 Matriz de Operacionalización de las Variables 
Tabla 2 Matriz de operacionalizacion de variables 
Aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la productividad, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE Lima, 2018 
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Fiabilidad Razón Informes % MTBF =  Ʃ tiempo de buen funcionamiento 
x100 
                        
         n° de fallos 
Mantenibilidad Razón Informes %   MTTR   =      Ʃ tiempo de reparación x100 
 
n° de fallos 





Control de O.T. Información de 
equipos en 
mantenimiento 
Razón Observations % 













 Gutiérrez (2014) la 
productividad puede 
definirse como la 
cantidad de bienes y 
servicios producidos y 




el grado de 
efectividad con 
que se emplean 
los recursos 
asignados. 
Eficiencia  Capacidad 
usada/capacidad 
instalada 






Razón Informe % produccion alcanzada
produccion planificada
 





MTTR = Tiempo medio de paradas por averías 
MTBF = Tiempo medio entre averías 
 




2.3 Población y muestra  
Población 
Para Valderrama (2015), “también existe lo que llamamos población estadística, 
que es el conjunto de la totalidad de las medidas de la(s) variable(s) en estudio, en 
cada una de las unidades del universo” (p.182). 
En la presente investigación, la población está constituida por 6 meses, en el cual 
los datos serán por semana teniendo así 12 datos.  
Muestra 
De acuerdo con Bernal (2010), Es la parte de la población que se selecciona, de la 
cual realmente se obtiene la información para el desarrollo del estudio y sobre la 
cual realmente se obtiene la información para el desarrollo del estudio y sobre la 
cual se efectuaran la medición y la observación de las variables objeto de estudio 
(p. 161). 
La muestra será la misma que la población, serán 12 datos para el pre y 12 datos 
para el post análisis, durante 3 meses.  
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Técnica e instrumento 
Según Bernal (2010): 
En investigación científica hay una gran variedad de técnicas o instrumentos para la 
recolección de información en el trabajo de campo de una determinada investigación. 
De acuerdo con el método y el tipo de investigación que se va a realizar, se utilizan 
unas u otras técnicas (p. 192).  
Validez y confiabilidad 
Por otro lado; Hernández, et al. (2014) menciona que “La confiablidad de un 
instrumento y medición se refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo 




Para la validez se llevó a cabo bajo el criterio de 3 jueces expertos en ingeniería y en 
su estudio, rigiéndose bajo parámetros de medición que les permitió validar si la 
matriz puede realizar lo esperado en la investigación. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Según Hernández, Fernández, y Baptista, (2010): 
El análisis cuantitativo de los datos recolectados se realiza por el ordenador, debido 
a que en la actualidad no se realiza de forma manual ni mediante fórmulas, sobre 
todo si existe una gran cantidad de información. El análisis de los datos se realiza a 
través de la matriz de datos empelando para ello un programa de procesamiento 
para la estadística (p. 278). 
Para el procesamiento de datos se utilizará el software estadístico spss 24, este 
análisis se hará en tres etapas, el análisis de la confiabilidad mediante la prueba de 
normalidad shapiro Kolmogorov; el análisis descriptivo mediante tablas y graficas; 
así mismo en ello se va hacer las medidas de tendencia central y dispersión; y por 
último análisis inferencial por medio de la contratación de hipótesis ya sea por la 
prueba T o wilcoxon  
2.6 Aspectos éticos 
En la investigación se respeta los textos que se emplearon en la 
investigación, asimismo en la confiabilidad de los datos para el cual se empleó en 
base a normas académicas protegiendo así la información que se logró como 
resultado. Por otra parte, el desarrollo de la investigación se fundamentó respetando 






































3.1 Situación Actual 
Termo Sistemas SAC, es una empresa peruana de capitales nacionales fundada el 26 de 
mayo de 1978, desde esa fecha hasta nuestros días brindamos servicios de instalación, 
mantenimiento y reparación, desarrollo de proyectos integrales de aire acondicionado, 
ventilación -  extracción y sistemas de control, ofreciendo a nuestros clientes equipos y 
servicios de calidad con mucho énfasis en el cuidado del medio ambiente. 
Termo Sistemas SAC es representante exclusiva de Daikin, empresa líder en tecnología de 
refrigeración y aire acondicionado 
La satisfacción de nuestros clientes es nuestro emblema. 
Misión. 
Somos una empresa que ofrece soluciones completas para climatización instalaciones de 
aire acondicionado con los sistemas más innovadores y las marcas más prestigiosas del 
mundo, nuestro compromiso con la calidad es la mayor muestra de nuestra seriedad y 
confiabilidad al hacer negocios con nuestros clientes 
 
Visión. 
Ser la empresa líder de nuestro rubro brindar servicios y productos de calidad alrededor del 
mundo y consolidarnos como una organización de gran prestigio con el cuidado del medio 
ambiente innovando en la entrega de soluciones con calidad de excelencia 
 
 
Ubicación de la Empresa 
La empresa se encuentra en la calle los ebanistas  Nº 102 urbanización el Artesano, distrito 














Descripción del proceso de Mantenimiento 
El proceso de mantenimiento está compuesto por las siguientes actividades: 
a) Charla de seguridad. – se dicta la charla de seguridad y se realiza el AST para el 
inicio del trabajo. 
b) Ubicación de equipo. - Se identifica en el área respectiva al equipo que se 
realizara el mantenimiento.  
c) Revisión de procedimientos. – se realiza los procedimientos que se debe seguir 
para realizar el mantenimiento.  
d) Desernegizar el equipo. - Una vez identificado el equipo a realizar el 
mantenimiento se procede a bloquear el tablero de fuerza. 
e) Lavado de serpentín de condensador – Se procede a desmontar la carcasa de la 
unidad condensadora, se aplica agua con detergente y se espera 15 minutos, se 
enjuaga con presión de agua usando una hidrolavadora (20 min.). 
f) Limpieza del sistema eléctrico del condensador. – Se procede a revisar los 
contactores, borneras, limpieza de platinos, relays, ajustes de terminales.  
g) Balanceo y alineamiento de los ventiladores de motor del condensador. – Se 
realiza los ajustes de las bocinas y lubricación del eje del motor. 
h) Limpieza del motor y lubricación de rodamientos: - se desmonta el motor se 
lubrica las bobinas, se retira los rodajes para su lubricación. 
i) Supervisión. – Del buen armado y correcto montaje de los elementos de la unidad 
condensadora (20 min.).  
j) Limpieza del sistema eléctrico del evaporador. – se revisa la conexión eléctrica, 
limpieza de capacitor, relays y terminales.  
k) Limpieza del ventilador y alineamiento de faja. – se desmonta y el ciroco del 
ventilador, se ajusta las poleas y fajas. 
l) Lavado de filtro. – Se desmonta los filtros y se lava con agua a presión, o también 
se sopletea con aire de una comprensora. 
m) Revisión y limpieza del drenaje. – limpieza de la bandeja de drenaje con agua a 




n) Supervisión. – supervisión del armado y montaje de los componentes desarmados 
de la unidad evaporadora. 
o) Energización del equipo. – se procede a desbloquear el tablero y levantar la llave 
térmica.  
p) Medición de presiones de gas refrigerante. – instalación de manómetros para 
medir las presiones de refrigerante en el sistema. 
q) Pruebas de funcionamiento, medición de amperaje y voltaje. – colocación del 
amperímetro para verificar las cargas eléctricas. 
r) Regulación de termostato, seteo de temperatura. – se verifica el encendido del 
equipo a través del termostato, y setea a la temperatura adecuada. 
s) Arranque de equipo y llenado de formato. – al funcionar el equipo se realiza el 


















3.2 Diagnostico e implementación de la mejora 
 
El presente trabajo se desarrolla con un cronograma de actividades 
Tabla 3 Cronograma de actividades 
Item Actividades SEMANAS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 
1 Obtener registro de información                          
2 Registro del estado actual de la producción.                          
3 
Registro actual de estado de 
tiempos de 
mantenimientos. 
                         





                         
6 Capacitación técnica.                          
7 Implementación del mantenimiento autónomo.                          
8 Implementación del 1er nivel.                          
9 Implementación del 2do nivel.                          
10 Implementación del 3er nivel.                          






DESCRIPCIÓN DE CADA ACTIVIDAD 
1. Obtener registro e información: en este punto se va a realizar el registro de la 
situación actual de la empresa. 
2. Registro del estado actual de la producción: en este punto se tomarán registro de 
la producción actual de cada máquina y se sacara la productividad actual del área. 
3. Registro actual de estado de mantenimiento: en este punto se tomará los tiempos 
de parada de maquina por diferentes motivos. 
4. Buscar información sobre las maquinas: este punto nos habla de buscar 
información sobre cada máquina y poder conocer cuál es el promedio de 
impresiones/hora, tipo de mantenimiento y para poder conocer cuál es su porcentaje 
actual de producción. 
5. Capacitación introductoria al mantenimiento autónomo: en este punto se 
realizará una capacitación al personal operativo, sobre la importancia del 
mantenimiento autónomo y el rol que ellos cumplen, además ayudarlos a entender 
el porqué de la importancia de la implementación. 
6. Capacitación técnica: en este punto se le enseñara al operario sobre el llenado de 
check list, puntos de lubricación de cada máquina, limpieza de horno UV, EPPS, a 
utilizar y medidas a tomar ante una falla de máquina. 
7. Implementación del mantenimiento autónomo: en esta etapa, se realizará la 
implementación, la cual se realizará en 3 niveles. 
8. Implementación del 1er nivel: esta etapa es importante para la implementación 
del mantenimiento autónomo y está comprendida por tres etapas que son (limpieza 
inicial, eliminación de focos de suciedad e limpieza de zonas inaccesibles y 
establecimiento de estándares de limpieza, inspección y otras tareas). 
9. Implementación del 2do nivel:  este nivel cumple con 2 etapas que son 
(inspección general de los equipos e inspección autónoma del equipo). 
10. Implementación del 3er nivel: es la autogestión completa en el marco del 
mantenimiento autónomo y comprende de 2 etapas que son (organizar y ordenar el 
área de trabajo e completar la gestión autónoma del mantenimiento). 
11. Evaluación de mejoras: este punto trata del registro que se va a realizar durante la 
implementación del mantenimiento para poder saber si la aplicación del 
mantenimiento autónomo ayuda a mejorar la productividad del área de impresión 




















Figura 7 Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 4 Tabla de Pareto en la aplicación 
FACTORES DE INCIDENCIAS  INCIDENCIAS TOTAL 
% 
ACUMULADO 
Fallas en equipos  42 17.2% 17.2% 
Mala programación de mantenimiento de maquinas 37 15.2% 32.4% 
Mantenimientos no programados  34 13.9% 46.3% 
Procedimientos inadecuados de mantenimiento 31 12.7% 59.0% 
Baja calidad de repuestos  21 8.6% 67.6% 
Ruidos en equipos  17 7.0% 74.6% 
Negligencia de técnicos de mantenimiento 13 5.3% 79.9% 
Falta de supervisión  7 2.9% 82.8% 
Falta de capacitación  7 2.9% 85.7% 
Filtraciones de agua  6 2.5% 88.1% 
Fuga refrigerante 6 2.5% 90.6% 
Falta de planificación de pedidos 5 2.0% 92.6% 
Falta de interés de los trabajadores  5 2.0% 94.7% 
Mayor consumo de energía  4 1.6% 96.3% 
Demora de transporte  4 1.6% 98.0% 
Desorden en almacén  3 1.2% 99.2% 
Falta de espacio en almacén  2 0.8% 100.0% 
TOTAL 244     
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 8 Resultado de la tabla de Pareto 




En la figura N° 4 del diagrama de Pareto, herramienta que nos permite separar los 
problemas más relevantes de aquellos que no tienen mucha importancia; también conocido 
como el 80-20, se observa  que el 80% de las consecuencias de un fenómeno es causado 
por el 20 % de las causas, esto quiere decir que 79.9% de la productividad en la el taller 
XXI, de la empresa Termo Sistemas SAC  son generados por fallas en equipos, mala 
programación de mantenimiento, mantenimiento no programados, procedimientos 
inadecuados, baja calidad de repuestos y negligencia de técnicos. Estas causas 
identificadas son las que no ayudan a tener una óptima productividad, por lo mencionado 
se aplicó el mantenimiento autónomo con lo cual se solucionó los problemas y por lo tanto 
se mejora la eficiencia y eficacia logrando una óptima productividad 
 
3.1.1 Implementación de propuesta de mejora 
 
Mediante la aplicación de la metodología de mantenimiento autónomo, se logró 
reducir las paradas por mantenimiento correctivo y dar el tiempo necesario para que 
los técnicos de turno puedan desarrollar los mantenimientos preventivos planificados, 
además de lograr que el operario se sienta comprometido con el mantenimiento de su 
máquina y no solo con lograr su producción al costo que sea. 
Como podemos entender el mantenimiento autónomo es el mantenimiento llevado por 
producción. 
Las tareas del mantenimiento autónomo serán: limpieza, inspección, lubricación y ajustes, 
hablamos de tareas sencillas pero que nos podrían costar realizar no tanto por la dificultad 
de la tarea en si no por un cambio de actitud para el operario. 
Para alcanzar los objetivos del mantenimiento autónomo con el objetivo de eliminar las 6 
grandes pérdidas, y mejorar los tiempos de buen funcionamiento (MTBF) y la 
productividad. 
 
3.1.1.1 Obtener y registrar información 
Lo primero a realizar es buscar la información de las maquinas que nos puedan dar a 




estado actual de la zona de trabajo a través de fotografías y estado actual de cada 
máquina.  
3.1.1.2 Capacitación introductoria al M.A. 
Se Inicia con el programa de actividades propuestas durante la metodología, comienza con 
la capacitación de los 3 supervisores y 9 maquinistas del área de impresión en donde los 
temas incluidos fueron los siguientes: 
3.1.1.3 Capacitación técnica 
La capacitación técnica fue llevada por los técnicos de turno respectivamente y se 
enfocaron en llenado de check list, limpieza, lubricación, ajustes y problemas que se 
puedan presentar por la falta de una correcta inspección. 
 
3.1.1.4 Implementación del 1er nivel del M.A. 
Este nivel está comprendido de 3 etapas iniciales, que son esenciales para la buena 
implementación del mantenimiento autónomo. 
Limpieza inicial 
Este punto se enfoca en la eliminación de focos de suciedad, este punto es vital, además en 
la empresa se ha tenido un descuido por completo de las maquinarias y actualmente se 
encuentran llenas de pintura y basura. 
La instrucción y asesoramiento de parte del personal de mantenimiento hacia el personal 
de producción es importante para que el personal pueda entender el porqué de la 
importancia de esta etapa, durante esta etapa el personal de mantenimiento estuvo presente 
para poder enseñar y capacitar al personal en la limpieza, lubricación y ajustes de partes de 
máquina. 
3.1.1.5  Implementación del 2do nivel 
Este nivel cubre 2 etapas más que son las siguientes: 
Inspección general del equipo 
Para que el personal pueda lograr realizar una inspección general del equipo necesitan una 
buena instrucción de cada parte de la máquina y poder detectar una posible falla, para esto 




 Inspección autónoma del equipo 
Esta etapa será llevada plenamente por el área de mantenimiento, debido a que en esta 
etapa tendremos que verificar si los objetivos que fueron trazados inicialmente se estén 
logrando o se necesite capacitar de nuevo al personal, estos objetivos son: reducir los 
tiempos de MTTR, aumentar los tiempos de MTBF, mejora de la productividad.  
3.1.1.6 Implementación del 3er nivel 
Es la autogestión completa en el marco del mantenimiento autónomo. 
Organizar y ordenar el área de trabajo 
Esta etapa se trata de implementar 2 de las 5S: seire y seyton, organización y orden del 
área, esta etapa es esencial para poder trabajar y aplicar correctamente el mantenimiento 
autónomo. Además, que un área ordenada reduce la probabilidad de sufrir un accidente. 
Completar la gestión autónoma del mantenimiento 
En esta etapa el operario ya habrá alcanzado un conocimiento básico, podrán detectar y 
reparar fallas ocurridas en su trabajo diario. Tenemos que entender que el operario será 





3 . 2  Análisis de proceso 
Figura 9 Mapa de procesos de la empresa 






Figura 10 Flujograma del área de mantenimiento 





Figura 11 Diagrama de operaciones de proceso de mantenimiento antes de la aplicación 
Fuente: Elaboración propia. 
 
5 min Charla de seguridad 
5 min Ubicación de Equipos
10 min Revision de Procedimientos
10 min Desernegizar el equipo
45 min Lavado de Serepentin de Condensador
30 min Limpieza del sistema electrico del condensador
  
35 min Balanceo y alineamiento de de ventiladores
 del motor del condensador
45 min Limpieza del motor y lubricacion de rodamientos
30 min Supervision
25 min limpieza del sistema electrico del evaporador
40 min Limpieza del ventilador balance y alineamiento
de faja
30 min Lavado de Filtro 
35 min Revision y limpieza del dranaje
30 min Supervision
Actividad Cantidad
17 30 min Energizacion de equipo
2 30 min Mediicon de presiones de gas refrigerante
45 min Pruebas de Funcionamiento, mediicon de
amperaje, voltaje
TOTAL    : 19
Tiempo  : 530.0 min 25 min Regulacion de termostato seteo de temperatura
25 min Arranque de equipo y llenado de formatos 
RESUMEN
DIAGRAMA DE OPERACIONES  DEL PROCESO DE MANTENIMIENTO
(ANTES DEL ESTUDIO DE METODOS)
























Figura 12 Diagrama de operaciones de proceso de mantenimiento después de la 
aplicación 
Fuente: Elaboración propia. 
 
5 min Charla de seguridad 
5 min Ubicación de Equipos
10 min Revision de Procedimientos
10 min Desernegizar el equipo
25 min Lavado de Serepentin de Condensador
20 min Limpieza del sistema electrico del condensador
  
20 min Balanceo y alineamiento de de ventiladores del motor
del condensador
25 min Limpieza del motor y lubricacion de rodamientos
15 min Supervision
15 min limpieza del sistema electrico del evaporador
20 min Limpieza del ventilador balance y alineamiento de faja
15 min Lavado de Filtro 
20 min Revision y limpieza del dranaje
15 min Supervision
Actividad Cantidad
17 20 min Energizacion de equipo
2 20 min Mediicon de presiones de gas refrigerante
25 min Pruebas de Funcionamiento, mediicon de amperaje, voltaje
TOTAL    : 19
Tiempo  : 305.0 min 15 min Regulacion de termostato seteo de temperatura
15 min Arranque de equipo y llenado de formatos 
DIAGRAMA DE OPERACIONES  DEL PROCESO DE MANTENIMIENTO
(DESPUES DEL ESTUDIO DE METODOS)
RESUMEN
























Figura 13 Diagrama de actividades de proceso de mantenimiento antes de la aplicación 





Figura 14 Diagrama de actividades de proceso de mantenimiento después de la 
aplicación   




3.1.2 Análisis descriptivo 
Variable dependiente Productividad 
Tabla 5 Cuadro descriptivo de la productividad (Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
La tabla descriptiva concerniente a la productividad, presenta el comparativo 
descriptivo del antes y del después de implementación en base al indicador de la 
productividad en donde se muestra que el promedio (la media) del antes es de 71.96% 
(con un margen de error de 1.25%) y del después 89.66% (con un margen de error de 
1.02%) lo cual hace un incremento de 17.96% en promedio después de la 
implementación, también podemos visualizar una desviación estándar de 4.31% (antes) 
y 3.52% (después). La mitad de la productividad obtenida antes de la implementación 
fue de 73% y después de 90.19%; la diferencia entre la productividad mínima (66%) y 
máxima (79%) fue de 13% antes de la implementación y después de la implementación 
se obtuvo una productividad mínima (83%) y máxima (95%) con una diferencia del 
12%, además se observó que la distribución de la productividad es asimétrica negativa 
tanto para antes de la implementación (-0.370) como para después (-0.022); con lo que 




para la organización porque demuestra mejoras muy interesantes y significativas para la 




Tabla 6 Cuadro descriptivo de la eficacia (Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
La tabla descriptiva concerniente a la eficacia, presenta el comparativo descriptivo del 
antes y del después de implementación en base al indicador de la eficacia en donde se 
muestra que el promedio (la media) del antes es de 88.54% (con un margen de error de 
0.72%) y del después 94.79% (con un margen de error de 0.72%) lo cual hace un 




visualizar una desviación estándar de 2.49% (antes) y 2.49% (después). La mitad de la 
productividad obtenida antes de la implementación fue de 87.50% y después de 95%; la 
diferencia entre la productividad mínima (85%) y máxima (93%) fue de 8% antes de la 
implementación y después de la implementación se obtuvo una productividad mínima 
(90%) y máxima (98%) con una diferencia del 7%, además se observó que la 
distribución de la productividad es asimétrica positiva antes de la implementación 
(0.274) como para después se obtuvo una asimetría negativa (-0.470); con lo que 
podemos concluir que la aplicación del mantenimiento autónomo es muy beneficioso 
para la organización porque demuestra mejoras muy interesantes y significativas para la 
productividad fue beneficioso en todo momento para la empresa ya que se muestran 
mejoras. 
Dimensión Eficiencia 
Tabla 7 Cuadro descriptivo de la eficiencia (Antes y Después). 
 




La tabla descriptiva concerniente a la eficiencia, presenta el comparativo descriptivo del 
antes y del después de implementación en base al indicador de la eficiencia en donde se 
muestra que el promedio (la media) del antes es de 81.25% (con un margen de error de 
1.09%) y del después 94.58% (con un margen de error de 0.74%) lo cual hace un 
incremento de 13.33% en promedio después de la implementación, también podemos 
visualizar una desviación estándar de 37.69% (antes) y 25.75% (después). La mitad de 
la productividad obtenida antes de la implementación fue de 80% y después de 95%; la 
diferencia entre la productividad mínima (75%) y máxima (88%) fue de 13% antes de la 
implementación y después de la implementación se obtuvo una productividad mínima 
(90%) y máxima (98%) con una diferencia del 07%, además se observó que la 
distribución de la productividad es asimétrica positiva para antes de la implementación 
(0.096) como negativa para después (-0.211); con lo que podemos concluir que la 
aplicación del mantenimiento autónomo es muy beneficioso para la organización porque 
demuestra mejoras muy interesantes y significativas para la productividad fue 
beneficioso en todo momento para la empresa ya que se muestran mejoras. 
 
3.3 Prueba de Normalidad 
Hace referencia al tamaño reducido de la muestra con la que se está trabajando y con las 
que se busca las relaciones entre las variables por medio de las pruebas paramétricas y 
comprobar si las variables cumplen con los requisitos necesarios para este tipo de 
pruebas tales como la distribución normal de las variables, uniformidad en la varianza, 
escala de medida métrica e independencia de los datos. (Arriaza, 2006, p. 62) 
Para la investigación se realizó la prueba de normalidad para la dimensión y para cada 
indicador, se ha utilizado el método de Shapiro-Wilk, el cual está basado en la prueba 










3.3.1 Variable Dependiente 
Productividad 
 Tabla 8 Prueba de normalidad de la Productividad (Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
Interpretación: De la tabla de la prueba de normalidad se muestra el cuadro comparativo 
del antes y el después de la prueba de normalidad correspondiente al indicador 
productividad. Como se puede observar en este cuadro se detalla el SIG de la: 
PRODUCTIVIDAD_ANTES > 0.05 obteniendo como resultado 0.197 y el SIG de la 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES > 0.05 obteniendo como resultado 0.604, por lo cual 
podemos decir que nuestros datos son paramétricos y se puede proceder con la 
validación de las hipótesis para lo cual se utilizara la prueba estadística de T-
STUDENT. 
Eficacia 
Tabla 9 Prueba de normalidad de la Eficacia (Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
Interpretación: De la tabla de la prueba de normalidad se muestra el cuadro comparativo 
del antes y el después de la prueba de normalidad correspondiente al indicador eficacia. 




EFICACIA_ANTES > 0.05 obteniendo como resultado 0.137 y el SIG de la 
EFICACIA_DESPUES > 0.05 obteniendo como resultado 0.080, por lo cual podemos 
decir que nuestros datos son paramétricos y se puede proceder con la validación de las 
hipótesis para lo cual se utilizara la prueba estadística de T-STUDENT. 
 
Eficiencia 
Tabla 10 Prueba de normalidad de la Eficacia (Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
Interpretación: De la tabla de la prueba de normalidad se muestra el cuadro comparativo 
del antes y el después de la prueba de normalidad correspondiente al indicador 
eficiencia. Como se puede observar en este cuadro se detalla el SIG de la: 
EFICIENCIA_ANTES > 0.05 obteniendo como resultado 0.503 y el SIG de la 
EFICIENCIA_DESPUES > 0.05 obteniendo como resultado 0.066, por lo cual podemos 
decir que nuestros datos son paramétricos y se puede proceder con la validación de las 
hipótesis para lo cual se utilizara la prueba estadística de T-STUDENT. 
 
3.1.3 Análisis Inferencial 
 
En esta etapa de la investigación se compararán las medias del antes y el después de la 
implementación y se comprobará si hay una diferencia significativa entre las medias de 
estos dos grupos; también se comprobará si se rechaza de la hipótesis nula (H0) y se 
acepta la hipótesis alterna (H1) lo cual comprobará que la implantación propuesta ha 
sido viable. 
Donde: 
H0 es la negación de la hipótesis general y específicas y  






3.4.1 Validación de Hipótesis 
Constatación de la hipótesis General en base a la Productividad 
H0: La aplicación del mantenimiento autónomo no mejora la productividad en el taller 
XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
H1: La aplicación del mantenimiento autónomo mejora la productividad en el taller 
XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
Tabla 11 Prueba de estadísticas de muestras emparejadas del indicador Productividad 
(Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
 
Tabla 12 Prueba de muestras emparejadas del indicador Productividad (Antes y 
Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
Interpretación: Según el análisis realizado en la  estadísticas de muestras emparejadas  y  
muestras emparejadas del indicador Productividad realizada en base a la regla de 
decisión, se puede observar que al comparar las medias de la productividad tanto para el 
antes (71.96%) y el después (89.66%) hay un incremento de 17.70% lo cual hace que 
rechace la hipótesis nula (H0) y se acepte la hipótesis alterna (H1), siendo comprobado 
también al analizar Sig. Bilateral obtenida (0.000) la cual es menor a 0.05; siendo para 









Constatación de la hipótesis especifica en base a la eficacia 
H0: La aplicación del mantenimiento autónomo no mejora la eficacia en el taller XXI 
de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
H1: La aplicación del mantenimiento autónomo mejora la eficacia en el taller XXI de la 
empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
 
Tabla 13 Prueba de estadísticas de muestras emparejadas del indicador eficacia (Antes 
y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
 
 
Tabla 14 Prueba de muestras emparejadas del indicador eficacia (Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
Interpretación: Según el análisis realizado en la  estadísticas de muestras emparejadas  y  
muestras emparejadas del indicador eficacia realizada en base a la regla de decisión, se 
puede observar que al comparar las medias de la productividad tanto para el antes 




la hipótesis nula (H0) y se acepte la hipótesis alterna (H1), siendo comprobado también 
al analizar Sig. Bilateral obtenida (0.000) la cual es menor a 0.05; siendo para este caso 
comprobando que la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la productividad 
en el taller XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
 
Constatación de la hipótesis especifica en base a la eficiencia 
H0: La aplicación del mantenimiento autónomo no mejora la eficiencia en el taller XXI 
de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
H1: La aplicación del mantenimiento autónomo mejora la eficiencia en el taller XXI de 
la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
Tabla 15 Prueba de estadísticas de muestras emparejadas del indicador eficiencia 
(Antes y Después). 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
 
Tabla 16 Prueba de muestras emparejadas del indicador eficiencia (Antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 22. 
Interpretación: Según el análisis realizado en la  estadísticas de muestras emparejadas  y  
muestras emparejadas del indicador eficiencia realizada en base a la regla de decisión, 
se puede observar que al comparar las medias de la productividad tanto para el antes 
(81.25%) y el después (94.58%) hay un incremento de 13.33% lo cual hace que rechace 
la hipótesis nula (H0) y se acepte la hipótesis alterna (H1), siendo comprobado también 




comprobando que la aplicación del mantenimiento autónomo mejora la productividad 
en el taller XXI de la empresa Termo Sistemas S.A.C., distrito Ate - Lima 2018. 
4.1 Discusión de resultados 
4.1.1 Discusión de la Hipótesis General  
Después del análisis de investigación de la aplicación del mantenimiento autónomo para 
mejorar la productividad, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, 
distrito ATE Lima, 2018. 
A partir de los resultados obtenidos después del análisis realizado y del contraste de la 
hipótesis general, se pudo demostrar el incremento significativo de la productividad en 
el taller XXI, con una mejora del 17.70% para la empresa TERMO SISTEMAS SAC, 
esto se ha visto reflejado de los índices de productividad analizados antes de la 
implementación donde se obtuvo un 71.96% y después de la realizar la aplicación  se 
obtuvo un 89.66%,; también se realizó el análisis estadístico aplicados al Software 
utilizado en la presente investigación (SPSS 22) en el cual se han analizado la diferencia 
de las medias en donde antes de la aplicación se obtuvo como resultado 0.7196 y 
después de la aplicación del mantenimiento autónomo se obtuvo como resultado un 
0.8966 y un Sig. de 0.00 lo cual hizo que aceptemos nuestra hipótesis general ya que es 
nuestro resultado fue menor 0.05. Así como demuestran los autores (TESIS). 
 
4.1.2 Discusión de la Hipótesis Específica 1 
Después del análisis de investigación de la aplicación del mantenimiento autónomo para 
mejorar la eficacia, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito 
ATE Lima, 2018. 
A partir de los resultados obtenidos después del análisis realizado y del contraste de la 
hipótesis general, se pudo demostrar el incremento significativo de la eficacia en el 
taller XXI, con una mejora del 6.25% para la empresa TERMO SISTEMAS SAC, esto 
se ha visto reflejado de los índices de la eficacia analizados antes de la implementación 
donde se obtuvo un 88.54% y después de la realizar la aplicación  se obtuvo un 94.79%, 
también se realizó el análisis estadístico aplicados al Software utilizado en la presente 
investigación (SPSS 22) en el cual se han analizado la diferencia de las medias en donde 
antes de la aplicación del mantenimiento autónomo se obtuvo como resultado 0.8854 y 




como resultado un 0.9479 y un Sig. de 0.00 lo cual hizo que aceptemos nuestra 
hipótesis general ya que es nuestro resultado fue menor 0.05. Así como demuestran los 
autores (TESIS). 
 
4.1.3 Discusión de la Hipótesis Específica 2 
Después del análisis de investigación de la aplicación del mantenimiento autónomo para 
mejorar la eficiencia, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito 
ATE Lima, 2018. 
A partir de los resultados obtenidos después del análisis realizado y del contraste de la 
hipótesis general, se pudo demostrar el incremento significativo de la eficiencia en el 
taller XXI, con una mejora del 13.33% para la empresa TERMO SISTEMAS SAC, esto 
se ha visto reflejado de los índices de eficiencia analizados antes de la aplicación del 
mantenimiento autónomo donde se obtuvo un 81.25% y después de la realizar la 
aplicación del mantenimiento autónomo se obtuvo un 94.58%, también se realizó el 
análisis estadístico aplicados al Software utilizado en la presente investigación (SPSS 
22) en el cual se han analizado la diferencia de las medias en donde antes de la 
aplicación del mantenimiento autónomo se obtuvo como resultado 0.8125 y después de 
la aplicación del mantenimiento autónomo se obtuvo como resultado un 0.9458 y un 
Sig. de 0.00 lo cual hizo que aceptemos nuestra hipótesis general ya que es nuestro 











































Se concluye de acuerdo a los resultados obtenidos en el desarrollo de tesis de la presente 
investigación, que, mediante la aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la 
productividad, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE 
Lima, 2018 de manera significativa, cabe mencionar que después de la aplicación la 
productividad tuvo un aumento en forma diaria esto debido al trabajo realizado por cada 
uno de los colaboradores del área lo cual genero el objetivo propuesto logrando mejora 
la productividad de 71.96% (antes de la implementación) a 89.66, (después de la 
implementación) haciendo una mejora total de 17.70% durante el periodo analizado de 
3 meses, por lo que se pudo demostrar que hubo una mejora. 
 
Se concluye de acuerdo a los resultados obtenidos en el desarrollo de tesis de la presente 
investigación, que, mediante la aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la 
eficiencia, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE 
Lima, 2018 de manera significativa, cabe mencionar que después de la aplicación la 
eficiencia tuvo un aumento en forma diaria esto debido al trabajo realizado por cada uno 
de los colaboradores del área lo cual genero el objetivo propuesto logrando mejora la 
eficiencia de 88.54% (antes de la implementación) a 94,79, (después de la 
implementación) haciendo una mejora total de 6.25% durante el periodo analizado de 3 
meses, por lo que se pudo demostrar que hubo una mejora. 
 
Se concluye de acuerdo a los resultados obtenidos en el desarrollo de tesis de la presente 
investigación, que, mediante la aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la 
eficacia, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE Lima, 
2018 de manera significativa, cabe mencionar que después de la aplicación la eficacia 
tuvo un aumento en forma diaria esto debido al trabajo realizado por cada uno de los 
colaboradores del área lo cual genero el objetivo propuesto logrando mejora la eficacia 
de 81.25% (antes de la implementación) a 94,58, (después de la implementación) 
haciendo una mejora total de 13.33% durante el periodo analizado de 3 meses, por lo 





































Teniendo en cuenta la aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la 
productividad, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE 
Lima, 2018 y habiendo trabajado con una base de datos de la productividad y analizado 
con la estadística descriptiva e inferencial se recomienda en lo posterior aplicar el 
mantenimiento autónomo para mejorar la productividad en el taller XXI, esto con la 
finalidad que los indicadores de la productividad sean de acuerdo al objetivo del 
cumplimiento de cada uno de los procesos y actividades de la organización. 
 
Teniendo en cuenta la aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la 
eficiencia, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE 
Lima, 2018 y habiendo trabajado con una base de datos de la eficiencia y analizado con 
la estadística descriptiva e inferencial se recomienda en lo posterior aplicar el 
mantenimiento autónomo para mejorar la eficiencia en el taller XXI, esto con la 
finalidad que los indicadores de la eficiencia sean de acuerdo al objetivo del 
cumplimiento de cada uno de los procesos y actividades de la organización. 
 
Teniendo en cuenta la aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la eficacia, 
en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE Lima, 2018 y 
habiendo trabajado con una base de datos de la eficacia y analizado con la estadística 
descriptiva e inferencial se recomienda en lo posterior aplicar el mantenimiento 
autónomo para mejorar la eficacia en el taller XXI, esto con la finalidad que los 
indicadores de la eficacia sean de acuerdo al objetivo del cumplimiento de cada uno de 
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Anexo: Matriz de consistencia 
Aplicación del mantenimiento autónomo para mejorar la productividad, en el taller XXI, de la empresa TERMO SISTEMAS SAC, distrito ATE Lima, 2018 
Problemas Objetivos Hipótesis Variable
s 
Definición conceptual Definición 
operacional 






























Para (cuatrecasas, 2010), nos 
indica que en este 
mantenimiento el operario 
asume tareas de mantenimiento 
productivo, incluida la 
limpieza, lubricación y aprietes, 
y por otro lado advertir de las 
desviaciones. Normalmente las 
tareas de mantenimiento 
autónomo se llevarán a cabo 
por grupos de operarios que 





de la necesidad 
de reducir o 
eliminar el 
mantenimiento 
correctivo y todo 





fiabilidad Razón Diseño metodológico: 
Experimental. Nivel: Cuasi -
experimenta 
 
¿En qué medida la aplicación 
del mantenimiento autónomo 
mejora la productividad en el 
taller XXI de la empresa Termo 
Sistemas S.A.C., distrito Ate - 
Lima 2018? 
Determinar en qué medida la 
aplicación del mantenimiento 
autónomo mejora la 
productividad en el taller XXI 
de la empresa Termo Sistemas 
S.A.C., distrito Ate - Lima 
2018. 
La aplicación del 
mantenimiento autónomo 
mejora la productividad  en 
el taller XXI de la empresa 
Termo Sistemas S.A.C., 





Orden de trabajo Razón Técnica Observación, 
Análisis documental  
 
Instrumento: Ficha de 
observación, ficha de 




Especifica Especifica Secundarias 
¿En qué medida la aplicación 
del mantenimiento autónomo 
mejora la eficiencia en el taller 
XXI de la empresa Termo 
Sistemas S.A.C., distrito Ate - 
Lima 2018? 
 
Determinar en qué medida la 
aplicación del mantenimiento 
autónomo mejora la eficiencia 
en el taller XXI de la empresa 
Termo Sistemas S.A.C., 
distrito Ate - Lima 2018. 
La aplicación del 
mantenimiento autónomo 
mejora la eficiencia en el 
taller XXI de la empresa 
Termo Sistemas S.A.C., 
distrito Ate - Lima 2018. 
¿En qué medida la aplicación 
del mantenimiento autónomo 
mejora la eficacia en el taller 
XXI de la empresa Termo 
Sistemas S.A.C., distrito Ate - 
Lima 2018? 
Determinar en qué medida la 
aplicación del mantenimiento 
autónomo mejora la eficacia 
en el taller XXI de la empresa 
Termo Sistemas S.A.C., 
distrito Ate - Lima 2018. 
La aplicación del 
mantenimiento autónomo 
mejora la eficacia en el 
taller XXI de la empresa 
Termo Sistemas S.A.C., 











Gutiérrez (2014): La 
productividad tiene que ver con 
los resultados que se obtienen 
en un proceso o un sistema, por 
lo que incrementar la 
productividad es lograr mejores 
resultados considerando los 
recursos empleados para 
generarlos. (p.21) 
La productividad 
es el grado de 
efectividad con 
que se emplean 
los recursos 
asignados. 
Eficiencia Porcentaje de 
eficiencia 
Razón  
Muestra orientada a 12 
semanas. 



























































Tecnicos / Mecanicos en 
el Taller
Administrador de obra






Realiza la guia  
planificacion del 
mantenimiento


















Asigna personal  y 









Se realiza el 
mantenimient
o y se elabora 
los reportes
Emitir una 
























McQuay 406.1 Kw Azotea 007019
Se realizo el mantenimiento preventivo, 





McQuay 515.8 Ton Azotea 007026
Se realizo el mantenimiento preventivo,  se 
recomienda cambio de los diferenciales de 









Protec 20 HP Azotea 000180
Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo se le realizo cambio de fajas por 
emergencia según presupuesto aprobado PM-





Protec 20 HP Azotea 000181
Se realizo el mantenimiento preventivo, 
equipo presenta fuga de agua en la tuberia e 
ingreso de agua,  requiere su cambio de 
tuberia pvc. Cuenta con presupuesto 














Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo presenta display del VDF del motor 
averiado, requiere cambio de rodajes de 
motor  y cambio de faja Cuenta con 
presupuesto aprobado PM-202-04/18 se 
programara su cambio, a su vez tiene bajo 














Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo presenta display del VDF del motor 
averiado, requiere cambio de rodajes de 
motor a su vez tiene bajo aislamiento queda 
en observación para barnizado a futuro, 
requiere cambio de fajas por encontrarse 
deterioradas Cuenta con presupuesto 














Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo requiere cambio de fajas Cuenta 
con presupuesto aprobado PM-202-04/18 













Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo requiere cambio de fajas y cambio 
de rodamientos de bocamasa Cuenta con 
presupuesto aprobado PM-202-04/18 se 
programara su cambio, a su vez requiere 
cambio de pasador de la boya y pintado 








BP 01 - 1
Armstrong 40 HP Azotea 007977
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BP 01 - 2
Armstrong 40 HP Azotea 007964
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BP 02 - 1
Armstrong 25 HP Azotea 007963
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BP 02 - 2
Armstrong 25 HP Azotea 007963
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BS 01 - 1
Armstrong 20 HP Azotea 007963
Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 





BS 01 - 2
Armstrong 20 HP Azotea 007963
Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 








BS 02 - 1
Armstrong 75 HP Azotea 008028
Se realizo el mantenimiento preventivo,  los 
motoventiladores de calor del tablero presenta 




BS 02 - 2
Armstrong 75 HP Azotea 008028
Se realizo el mantenimiento preventivo,  los 
motoventiladores de calor del tablero presenta 




BS 03 - 1
Armstrong 20 HP Azotea 007976
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BS 03 - 2
Armstrong 20 HP Azotea 007976
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BS 04 - 1
Armstrong 7.5 HP Azotea 007976
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 





BS 04 - 2 
Armstrong 7.5 HP Azotea 007976
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 





BC 01 - 1
Armstrong 50 HP Azotea 007978
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BC 01 - 2
Armstrong 50 HP Azotea 007978
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BC 02 - 1
Armstrong 30 HP Azotea 007978
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




BC 02 - 2
Armstrong 30 HP Azotea 007978
Se realizo el mantenimiento preventivo, 









Se realizo el mantenimiento preventivo, el 













Se realizo el mantenimiento preventivo, 









Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de empalme eléctrico 













Se realizo el mantenimiento preventivo, 
presenta manijas de las válvulas de retorno y 













Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo presenta recalentamiento en su 
cableado, se cambio de aislante cinta 
vulcanizada, pero se requiere cambiar el 













Se realizo el mantenimiento preventivo, 




































RELACION DE EQUIPOS DE AIRE ACONDICIONADO DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO CON EL INFORME DE LAS OBSERVACIONES
Item DESCRIPCION Marca Modelo Serie CAP. Ubicación N° DE ORDEN OBSERVACIONES ABRIL
C.C. REAL PLAZA SALAVERRY
ABRIL 2018
C-1010-05/18









1 CHILLER - 1  - TORRE B 235 TN Sótano 03 007060
Se realizo el mantenimiento preventivo, se
requiere cambiar los niples, válvulas de
paso, unión universal, al igual que los







2 CHILLER - 2  - TORRE B 255 TN Sótano 03 007061
Se realizo el mantenimiento preventivo, se
requiere cambiar los niples, válvulas de
paso, unión universal, al igual que los
manómetros de agua helada y
condensado, se requiere reemplazar el
protector de fase y voltaje por estar
averiado, al igual se requiere cambiar el






3 CHILLER - 3 - TORRE A 300 TN Sótano 03 007062
Se realizo el mantenimiento preventivo, se
requiere cambiar los niples, válvulas de
paso y unión universal incluyendo los
manómetros para las tuberias de agua
helada y condensado, la tapa del







4 CHILLER - 4 - TORRE A 315 TN Sótano 03 007063
Se realizo el mantenimiento preventivo, se
requiere cambiar tuberias de agua helada
y condensado al igual que la unión
universal, válvula manual y manómetro, a
su vez se requiere cambiar el sensor de













588 GPM  /  10 
HP
Sótano 03 007975
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de botonera de 









588 GPM  /  10 
HP
Sótano 03 007975
Se realizo el mantenimiento preventivo, 




588 GPM  /  10 
HP
Sótano 03 007975
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 









588 GPM  /  30 
HP
Sótano 03 007973
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de rodajes de la 
bomba y del motor, cambio de sello 
mecanico según muestra; asimismo, 










588 GPM  /  30 
HP
Sótano 03 007973
Se realizo el mantenimiento preventivo, 
dejando operativo el equipo.
Es de resaltar que se realizo el cambio 
de rodajes del motor  y sello mecánico 
según muestra; asimismo el cambio 
de selector MOA por encontrarse 
averiado según presupuesto 








588 GPM  /  30 
HP
Sótano 03 007973
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de rodajes del 
motor  y sello mecanico según muestra; 










735 GPM  /  40 
HP
Sótano 03 007956
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de manómetros y 









735 GPM  /  40 
HP
Sótano 03 007956
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 










735 GPM  /  40 
HP
Sótano 03 007956
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de manómetros y 
cambio de válvulas multiproposito,a su vez 














720 GPM  /  15 
HP
Sótano 03 007957
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 









720 GPM  /  15 
HP
Sótano 03 007957
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de manómetro, la 
válvula check de la electrobomba presenta 









720 GPM  /  15 
HP
Sótano 03 007957
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 









720 GPM  /  40 
HP
Sótano 03 007958
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de manómetro, 









720 GPM  /  40 
HP
Sótano 03 007958
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de manómetro, 









720 GPM  /  40 
HP
Sótano 03 007958
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 







Bomba de Condensado 
 BC1-TA
900 GPM / 50 HP Sótano 03 007959
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 








Bomba de Condensado 
 BC2-TA
900 GPM / 50 HP Sótano 03 007959
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 








Bomba de Condensado 
 BC3-TA
900 GPM / 50 HP Sótano 03 007959
Se realizo el mantenimiento preventivo, el 
equipo requiere cambio de válvulas 
multiproposito, a su vez cambiar junta de 
















Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo requiere cambio de fajas por 












Se realizo el mantenimiento preventivo,  el 
equipo requiere cambio de fajas por 












Se realizo el mantenimiento preventivo, 










Se realizo el mantenimiento preventivo, 












OBSERVACIONES ENCONTRADAS EN EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LOS EQUIPOS DE AIRE ACONDICIONADO  DE INTERBANK TORRE
Electrobombas del Chiller 1 y 2 - Torre B



















































































Validación de instrumentos. 
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